CUPRINS Nota autorului Istoria și scopul electroformării Legile electrolizei Instalarea galvanică și modul de funcționare Compoziția electrolitului și prepararea acestuia Obținerea sculpturilor din cupru prin tehnica electroformarii Confecţionarea matriţei Aplicarea unui strat conductiv electric pe matrițe Acumulare electrolitică Produse decorative de finisare Metode electrochimice și chimice de finisare decorativă a produselor Nikolai Vasilievici Odnoralov Galvanizarea distractivă Editor V V Bauliia Editor de artă L G Bakusheva Editor tehnic L A Pukhova Corector O S Zakharova IB nr Închiriat în emb Du-te la cuptor Format X /zg-Boom offset numărul Garn aprins Imprimeul este ridicat Conv cuptor l Uch -nzd l , Tiraj de exemplare Comanda Pret cop Ordinul Editurii Steagul Roșu al Muncii „Prosveshchenie” al Comitetului de Stat al RSFSR pentru Editură, Tipografie și Comerțul Cărții Moscova, al treilea pasaj al Maryinei Roșcha, de ani Tipografia regională, Vologda, str Chelyuskintsev, BBK - Odnoralov N V - Electroplating distractiv: un ghid pentru studenți - Ed a -a - M : Educaţie, - p , ill Manualul contureaza metodele si tehnicile de realizare a tuturor tipurilor de acoperiri de galvanoplastie argintarea, nichelarea, cromarea etc Se acorda multa atentie fabricarii produselor metalice decorative pentru scoala cliseelor simple Retetele oferite in carte sunt simple și accesibilă Scopul cărții este de a extinde orizonturile studenților și de a insufla abilitățile practice necesare - O - - ( )- Și lor BBK P © Editura Enlightenment, DE LA AUTOR Cartea „Electroplating entertaining” este destinată studenților L-am numit distractiv pentru că descrie cele mai spectaculoase finisaje metalice decorative și electroformarea diferitelor produse metalice decorative Tinerii cititori ai acestei cărți vor găsi o varietate de moduri de a decora metalul: argint, placare cu nichel, placare cu crom și alte acoperiri, precum și metode de oxidare a culorii metalului în culori strălucitoare frumoase Tehnologia și rețeta oferite de noi sunt simple, testate practic de autor și pot fi ușor însușite de școlari familiarizați cu bazele elementare ale chimiei și ingineriei electrice Autorul în lucrarea sa a căutat să promoveze dezvoltarea intereselor practice ale studenților și dobândirea lor de abilități pentru auto-reîncărcarea cunoștințelor Considerăm că această carte, care este de natură aplicativă, poate fi un manual pentru școli în lecțiile de chimie și în organizarea pregătirii industriale pentru școlari, putând fi folosită și de tinerii tehnicieni din Palatele Pionierilor Cartea este alcătuită din două secțiuni: electroformarea, care descrie metode de obținere a copiilor din produse artistice din metal, și galvanizarea, care descrie metode de finisare decorativă a acestor produse prin oxidare - dând culoarea corespunzătoare produselor sau acoperirea acestora cu argint, nichel și alte metale care conferă produselor galvanizate un aspect frumos În această ediție, unele secțiuni ale cărții au fost completate și revizuite Metoda electroformarii este utilizată pe scară largă în diverse domenii ale industriei - inginerie mecanică, fabricarea de instrumente pentru obținerea de produse de înaltă precizie sau cu pereți subțiri etc Utilizarea deosebit de răspândită se găsește în galvanizare, care are o importanță deosebită în aproape toate domenii ale ingineriei mecanice, pentru aplicarea acoperirilor metalice de protectie, decorative si speciale Acestea includ acoperiri aplicate pentru a crește duritatea, rezistența la uzură, rezistența la căldură, rezistența la coroziune, în scopuri decorative etc Toate aceste metode de galvanizare fac posibilă îmbunătățirea produselor fabricate de industria noastră, salvarea și înlocuirea metalelor neferoase Prin urmare, stăpânirea tehnologiei de galvanizare și electroformare pe baza cunoștințelor teoretice și practice face posibilă nu numai obținerea unei idei generale despre electrochimia aplicată, ci și stăpânirea anumitor abilități în acest domeniu, ceea ce va face posibilă transferul ei la condiţiile de producţie pentru cei care se dedică acestei lucrări interesante ISTORIA ŞI SCOPUL GALVANOPLASTICULUI Au trecut multe secole până când omul a fost capabil să topească metalul, să-l facă fluid și să dea metalului orice formă dorită prin umplerea formei Metalul topit a fost turnat în forme de piatră din piatră moale, wen - steatit, care poate fi prelucrată cu ușurință prin tăiere și țesut Ulterior au început să fie folosite matrițe din lut cu nisip etc Turnarea metalelor a devenit acum un proces tehnic important, punctul de plecare în prelucrarea metalelor Tehnologia modernă este înarmată cu multe metode de turnare, dar nu toate metodele existente oferă o reproducere suficient de precisă a configurației dorite în metal: materialul din care sunt fabricate matrițele, precizia fabricării lor, contracția metalului, deformațiile care apar în timpul răcirii neuniforme a metalului etc , afectează aici rotile lucrează din greu și nu fără succes pentru a obține turnări de o precizie impecabilă Există modalități de a da metalului forma necesară și fără a apela la turnare, ștanțare, goană Aceste metode sunt asociate cu fabricarea de instrumente complexe, costisitoare și care se uzează rapid Așa că pregătiți, de exemplu, monede Este imposibil să faci produse mari cu relief înalt în acest fel Aici, electroformarea vine în ajutor, reproducând forma în metal cu o acuratețe impecabilă și orice relief Galvanoplastia se bazează pe electroliza soluțiilor apoase de săruri metalice, care în procesul de electroliză eliberează metalul depus pe suprafața matrițelor Galvanoplastica este utilizată acolo unde este necesară precizie în fabricarea produselor sau a pieselor din metal Au trecut peste o sută de ani de când omul de știință rus Boris Semenovich Jacobi a descoperit o metodă de obținere electrolitică a copiilor în metal A fost o descoperire extraordinară; în istoria culturii, a fost echivalat de către Societatea Tehnică Rusă cu descoperirea cinci tipografie Noua metodă a fost numită galvanoplastie, deoarece cuprul depus în procesul de electroliză reproduce plastic exact forma plăcii pe care a fost depus După descoperirea electroformării, B S Jacobi a continuat să lucreze la îmbunătățirea descoperirii sale și abia în și-a demonstrat invenția la Academia de Științe din Sankt Petersburg De atunci, galvanoplastica a fost utilizată pe scară largă În curând, pentru prima dată în lume, a fost organizată o mare întreprindere industrială galvanoplastică la Sankt Petersburg - o fabrică pentru producția de sculptură monumentală Mostre de lucrări ale meșterilor ruși, care au creat un număr semnificativ de produse de artă galvanoplastică, au fost expuse în mod repetat la expozițiile mondiale din Londra, Paris și alte orașe europene În , la Expoziția Mondială de la Paris, B S Jacobi a prezentat un raport despre rezultatele cercetărilor sale în domeniul electroformarii, care nu și-au pierdut semnificația până în prezent La Expoziția Mondială de la Paris au fost prezentate nu numai produse artistice și sculpturi monumentale realizate prin galvanizare, dar şi mostre de produse tehnice realizate prin această metodă Au fost prezentate de adeptul lui B S Yakobi F G Fedorovsky B S Jacobi Rusia a fost o țară lider în dezvoltarea tehnică a electroformării încă de la descoperirea sa Există două zone de galvanizare Una dintre ele se ocupă de depunerea unui strat subțire de metal (grosime de mii de milimetru) pe un alt metal pentru a-l proteja de rugină sau decorativ finisaje care conferă produsului un aspect frumos Astfel de acoperiri metalice includ placarea cu nichel, placarea cu crom, placarea cu aur, placarea cu argint și multe alte acoperiri Această zonă de galvanizare se numește galvanizare Sarcina sa este de a obține cea mai puternică legătură posibilă între metalul depus și metalul original Un alt domeniu de galvanizare pe care îl vom acoperi în această carte se numește electroformare; se ocupă de depunerea metalelor în straturi groase (măsurată în milimetri), iar depunerea metalului se realizează cu scopul de a se separa ulterioară de forma acoperită cu metalul, prin urmare, nu este necesară o legătură puternică aici, stratul de metal depus însuși este produsul Metoda galvanoplastică poate fi utilizată pentru a produce o mare varietate de produse artistice Formele pentru depunere sunt pregătite nu numai din metal, ci și din materiale care nu conduc electricitatea (de exemplu, din gips, ceară, materiale plastice), pentru care suprafețele lor sunt făcute în prealabil conductoare electric Galvanizarea este utilizată nu numai în industrie, unde părți ale mașinilor și dispozitivelor sunt realizate prin această metodă, ci și în artă, unde creează copii ale sculpturilor și ale diverselor produse metalice artistice Galvanizarea este una dintre cele mai importante metode din industria tipografică, unde tehnica confecționării clișeelor — galvanostereotipuri — îmbunătățește semnificativ calitatea tipăririi cărților și ilustrațiilor Copiarea gravurilor pe lemn, linoleum și așa mai departe a fost efectuată până acum doar de către electroformarea Cu ajutorul electroformarii se realizeaza si matrici cu care se preseaza discuri de gramofon din plastic Domeniile de aplicare a electroformării în inginerie sunt vaste și variate: este utilizat oriunde acuratețea reproducerii turnării sau ștanțarii este grosieră și insuficientă Fiecare școlar, după ce a construit o instalație galvanoplastică, va putea nu numai să facă copii din metal artistic, ipsos, plastic și alte produse, dar și, putând sculpta în plastilină sau glia, își va putea apoi transfera lucrările în produse metalice prin metoda galvanoplastică Galvanizarea poate face o mulțime de lucrări interesante Pentru a face dantelă metalică obișnuită și pentru a decora produse din lemn, sicrie, sicrie etc , pentru a face filigran - ajurat - coarse, cutii de pâine, pentru a crea bijuterii, cum ar fi broșe, brățări, pentru a face rame foto ajurate și multe alte produse frumoase Metoda galvanoplastică poate fi folosită pentru finisarea produselor din materiale plastice și sticlă, construind metal după un model aplicat anterior acestora Galvanizarea poate fi folosită și pentru a obține ierburi metalice, făcând amprente pe ceară de la plante și apoi construind metal pe amprente de ceară Florile, semințele etc pot fi galvanizate Astfel, galvanizarea distractivă la școală și acasă poate găsi cea mai largă aplicație nu numai pentru studiul său distractiv și practic al electrochimiei, ci și pentru crearea de produse de artă aplicată și decorativă Metoda galvanoplastică de producere a produselor de artă (În metal, se deosebește de turnare prin faptul că poate fi utilizată în laboratoare, clase de fizică și chimie ale școlilor, în stațiile pentru tineri tehnicieni, precum și acasă într-un loc desemnat și echipat pentru aceasta Această metodă nu necesită echipamente și materiale complexe sau inaccesibile; tot ceea ce este necesar pentru a efectua lucrări galvanoplastice se găsește printre instrumentele și reactivii școlii sau la posturile tinerilor tehnicieni, iar atunci când se creează un atelier galvanoplastic la domiciliu, poate fi achiziționat în magazine (sulfat de cupru, acid sulfuric) Lucrarea practică descrisă în „Electroplating divertisment” este disponibilă fiecărui student familiarizat cu bazele elementare ale chimiei și fizicii LEGILE ELECTROLIZEI Metalele utilizate în electroformare sunt izolate din soluțiile apoase ale sărurilor lor: sulfat de cupru, sulfat de fier și altele Moleculele acestor săruri, atunci când sunt dizolvate, suferă disociere electrolitică, adică se descompun în ioni care poartă sarcini pozitive și negative Substanțele care se descompun în ioni atunci când sunt dizolvate în apă se numesc electroliți În inginerie, pentru simplitate, însăși soluțiile acestor substanțe se numesc electrolit Dacă doi electrozi sunt scufundați în electrolit și conectați la polii unei surse de curent continuu (Fig ), de exemplu, la o baterie galvanică sau un acumulator și conectați o formă care conduce curentul electric la polul negativ și o placă a metalului din care dorim să obținem un produs metalic, atunci se va produce electroliza În acest caz, ionii încărcați pozitiv se vor muta la polul negativ (în cazul nostru, la formă), numită catod și încărcați negativ Rns Baie galvanică nouă Ceilalți ioni se vor deplasa spre polul pozitiv, numit anod În electroformare, pentru producerea unui electrolit de cupru, cel mai frecvent este sulfatul de cupru sau sulfatul de cupru CuSO ' H O hidratul cristalin Când un curent electric trece printr-o soluție apoasă de sulfat de cupru, ionii de cupru (Cu +), care sunt cationi, poartă sarcini pozitive, iar reziduul acid (SO -), care este un anion, poartă sarcini negative Ca rezultat al descărcării, cuprul metalic și hidrogenul sunt eliberate la catod, adică sub formă, iar oxigenul este eliberat la anod Metalul este întotdeauna descărcat la catod, iar un reziduu acid este întotdeauna descărcat la anod Prin urmare, la prepararea electrolitului se folosesc săruri care conțin ioni ai metalului depus, iar ca anod se folosesc de obicei plăci de metal pe care doresc să le izoleze pe catod M Faraday a descoperit că cantitatea de substanțe chimice eliberate pe electrozi este direct proporțională cu cantitatea de electricitate care a trecut prin electrolit Dacă, de exemplu, un curent de A este trecut prin electrolit timp de oră, atunci aceeași cantitate de metal va fi eliberată pe catod ca și atunci când un curent de A este trecut timp de , oră M Faraday a mai stabilit că cantitățile de substanțe eliberate pe electrozi de cantități egale de electricitate se raportează între ele ca echivalenți chimici ai acestor substanțe Masa echivalentă este egală cu masa atomică împărțită la valență Deci, de exemplu, masa atomică a argintului este , și, deoarece argintul este monovalent, masa sa echivalentă este exprimată cu același număr Masa atomică a cuprului este , , cuprul este divalent, prin urmare masa sa echivalentă este , : = , Pentru a izola echivalentul gram al oricărui metal, trebuie să treacă o cantitate de electricitate egală cu , Ah (amperi oră) Astfel, din fluxul de Ah, conform legii lui Faraday, se distinge următoarele: : , = , (g-eq) Calculul cantității de diferite metale emise de A • h este dat în tabelul tabelul Metal eliberat Ion echivalent gram (masă atomică, valență) Cantitatea de metal (în g) eliberată de A h ( , echiv masă) Cupru Cu + , : = , , Nichel Ni + , : = , , Fier Fe + , : = , , Aur Au+ , : = , , Argint Ag+ , : = , , Hidrogen H+ , : = , , Atunci când se utilizează acest tabel pentru a determina cantitatea de metal eliberată la o anumită putere de curent pentru orice perioadă de timp, este necesar să se înmulțească valoarea luată din ultima coloană cu puterea curentului în amperi și cu timpul de electroliză în ore Deci, de exemplu, pentru a determina cantitatea de cupru eliberată la catod la un curent de A pentru ore de electroliză, este necesar să se înmulțească numerele: , * ' = , g Astfel, cu o durată continuă de electroliză, masa metalului depus depinde de puterea curentului Puterea curentului pe unitatea de suprafață a electrodului se numește densitate de curent; se măsoară în amperi pe decimetru pătrat (A/dm ) Datorită faptului că densitatea cuprului electrolitic este de , g/cm , în exemplul dat se va elibera , , , = , g/cm Dacă împărțim acest număr la suprafața produsului (de exemplu, în acest caz este de dm , adică cm ), obținem grosimea stratului de cupru depus, în exemplul nostru , mm INSTALARE GALVANICĂ SI MODUL DE OPERARE Lucrările galvanoplastice se efectuează în vase-băi, care au de obicei o formă dreptunghiulară Dar pot fi folosite și vase de alte forme geometrice unsprezece forme Capacitatea vaselor-bai este determinata de volumul acelor obiecte care se reproduc Pentru a realiza o copie a medaliilor se pot folosi borcane cilindrice de sticlă cu o capacitate de - litri, iar la reproducerea micilor lucrări în basorelief - - litri Pentru băi se pot folosi nu numai vase de sticlă, ci și ceramice - vitrate, din plastic, în special cutii pentru baterii, precum și cutii din lemn, acoperite ferm cu bitum fierbinte, sudate din folie de plastic vinil Pentru electroliză în galvanizare, se utilizează un curent continuu de joasă tensiune, de obicei de la la V Pentru a obține curent continuu, puteți folosi redresoare cu seleniu sau cuprox, precum și redresoare cu diode Pentru condițiile școlare, un redresor de scut școlar (Fig ) Orez Tablou electric școlar (SHE- ) poate fi recomandat de distribuția electrică Pentru lucrarile galvanoplastice efectuate acasa se pot folosi baterii sau celule galvanice lichide precum Leclanchet, Daniel etc Pentru a regla puterea curentului, care este determinată la - A pe dm (și se numește densitate de curent), se folosesc reostate de alunecare sau de apă Un ampermetru DC este folosit pentru a măsura curentul și un voltmetru pentru a măsura tensiunea Densitatea curentului este raportul dintre puterea curentului și zona de lucru catod; această valoare exprimă puterea curentului pe unitate de suprafață, în acest caz forma (vezi schema instalatiei galvanoplastice, Fig ) Matrița și electrodul de cupru (anodul) sunt suspendate în baie pe umerase, electrodul de cupru este atârnat de un cârlig de sârmă de cupru sau alamă, astfel încât orificiul din electrod și cârligul să nu atingă electrolitul pentru a evita corodarea cârlig Forma este suspendată pe un fir de cupru sau alamă la o distanță de - cm de electrod Electrodul conectat la polul pozitiv al sursei (anod) pentru o baie din cupru galvanoplastic este o placă de cupru cu o grosime de - mm sau mai mult Orez Schema instalatiei galvanoplastice: - baie; - anod; - catozi-forme pentru construirea cuprului; ~ sursă de curent constant; - voltmetru; b - ampermetru; - reostat Electrodul, la care este conectat polul negativ al unei surse de curent constant (catod), este o formă O matriță din ceară sau gips se face în prealabil conductivă electric prin acoperirea cu un strat care conduce curentul electric - grafit; acest strat este conectat la polul negativ Stratul de grafit este în contact cu firul așezat COMPOZIȚIA ELECTROLIȚILOR SI PREGATIREA LUI Electrolitul de cupru pentru lucrări galvanoplastice este preparat pe bază de sulfat de cupru hidratat CuSO * H O cu adaos de acid sulfuric H SO , care crește conductivitatea electrică Pentru a prepara un electrolit de cupru, sulfatul de cupru este cântărit la litru de apă - g Pentru creșterea cuprului galvanoplastic, se recomandă anozi de cupru cu un conținut de cupru de , - , % fosfor Astfel de anozi contribuie la producerea de depozite metalice de înaltă calitate și stabilizează electrolitul Electrolitul este, de asemenea, stabilizat de anozi de aluminiu atârnați pe lângă anozii de cupru • Crearea sulfatului de cupru se face cel mai bine în apă fierbinte sau caldă După ce soluția este complet răcită și adusă la temperatura camerei, electrolitul este filtrat printr-o cârpă și apoi acid sulfuric este turnat cu grijă în el Acidul sulfuric trebuie turnat lent, într-un flux subțire, pentru a evita încălzirea rapidă a electrolitului și stropirea, care poate provoca arsuri grave În băile cu sulfat de cupru, conținutul de acid sulfuric se menține în intervalul - g/l Solubilitatea sulfatului de cupru scade semnificativ odată cu creșterea conținutului de acid sulfuric În prezența unui conținut crescut de sulfat de cupru, acesta se cristalizează pe pereții băii și, mai rău, pe anod, împiedicând procesul de electroliză Excesul de acid sulfuric în baie provoacă depuneri de cupru fragile și de proastă calitate datorită includerii hidrogenului, care este eliberat intens la catod, mai ales atunci când funcționează cu densități de curent crescute Cu o concentrație insuficientă de acid sulfuric în electrolit, se formează un depozit de cupru liber și poros, care este nepotrivit pentru scopuri practice (Tabelul ) masa Echipamente si materiale pentru instalatii galvanice Materiale echipamente Alimentare DC Redresor cu seleniu pentru - V, - A sau baterie - V, sau baterii galvanice - V, sau tablou electric școlar (SHE- ) Voltmetru DC ia - V Ampermetru direct curent - A Anod de cupru (foaie de cupru de - mm grosime sau mai mult) Dimensiunea foii în funcție de dimensiunea formularului Anodul nu trebuie să fie mai mic decât dimensiunile matriței Fire electrice Sulfat de cupru (la doza de - g/l de electrolit) Acid sulfuric (la o rată de g/l de electrolit) Ceară, ozocherită, gips pentru realizarea matrițelor Grafit H Tabelul Eccloieia observată în timpul funcționării unui electrolit de iod, și măsuri pentru eliminarea acestora Anomalie Cauză Metoda de corectare Sediment cu o suprafață neuniformă acoperită cu excrescențe mici și dendrite Namol liber Suprafața nu este suficient de netedă și nu este clar cristalină precipitat cristalin grosier Depunerea sulfatului de cupru pe anod Sediment întunecat sau roșu la margini și colțuri (ars) Culoarea închisă a întregii suprafețe a sedimentului și suprafața sa grosieră Dunări negre sau maro pe depozit Dungi adânci strălucitoare pe suprafața sedimentului, fragilitatea cuprului Electrolitul este contaminat cu solide în suspensie (nămol anodic, grafit, praf etc ) ) Nu este suficient acid ) Sulfat de cupru insuficient, electrolitul prea diluat Sulfat de cupru în exces Densitate de curent prea mare Lipsa acidului (deoarece acidul previne formarea oxidului de cupru pe catod, care are o culoare închisă și, pătrunzând în depozit, îl face aspru) Electrolitul este contaminat cu impurități solubile (de exemplu, arsenic, antimoniu) din cauza purității insuficiente a anozilor sau a acidului sulfuric Contaminarea electroliților cu impurități organice (gelatină, lipici, rășină) Filtrați electrolitul Aplicați metal mai pur pentru anozi Adăugați acid sulfuric și sulfat de cupru conform rezultatelor analizei chimice Diluați electrolitul cu apă la norma Reduceți densitatea de curent Adăugați acid sulfuric conform analizei electroliților Pregătiți baia cu un curent de mare densitate Pregătiți baia cu curent, oxidați impuritățile organice cu permanganat Tabelul a continuat Cauză anormală Remediu Evoluție de hidrogen care are ca rezultat depuneri întunecate și întunecate Densitatea curentului prea mare (depozitul se întunecă cu oxid de me-Di(I)) Reduceți densitatea curentului Pe lângă sulfatul de cupru și acidul sulfuric, aditivii sunt utilizați pentru a îmbunătăți calitatea cuprului galvanoplastic, de exemplu, alcoolul în cantitate de - g/l Adăugarea de alcool îmbunătățește semnificativ calitatea cuprului, făcându-l cu granulație fină, mai dur și mai elastic Aditivul de alcool nu este introdus mai mult decât normal, deoarece o cantitate mare de aditiv face cuprul fragil Uneori, impuritățile sub formă de substanțe organice pot pătrunde în electrolit, ceea ce afectează negativ funcționarea electrolitului Astfel de substanțe includ lipici, unele tipuri de cauciuc etc Pentru a elimina impuritățile organice, electrolitul încălzit este oxidat cu permanganat de potasiu ( – g la litru de electrolit) sau îndepărtat cu cărbune activ măcinat fin ( – g/l) ), apoi filtrat În electroliții galvanoplastici convenționali, temperatura este menținută la - °C Se poate ridica la - °C datorită degajării de căldură în timpul trecerii curentului electric prin electrolit Filtrarea electrolitului trebuie efectuată cât mai des posibil, ceea ce face posibilă îndepărtarea sedimentelor din băi - nămol care se acumulează sub formă de pulbere de cupru, grafit și praf Cu cât densitatea de curent este mai mare și cu cât anozii se dizolvă mai mult, cu atât se adună mai mult nămol în baie, mai ales când se utilizează cupru anod de calitate scăzută Cu astfel de electroliți, nămolul se depune pe fundul băii, dar particulele sale mai ușoare, fiind în suspensie, se deplasează la catod din cauza convecției, ceea ce poate provoca înfundarea cuprului galvanoplastic şaisprezece Nămolul, în contact cu cuprul depus pe catod, este inclus în metal și determină formarea de rugozități și denivelări care împiedică depunerea în continuare uniformă a metalului În plus, grafitul folosit ca strat conductiv electric pentru matrițe contaminează și electrolitul, ceea ce provoacă incluziuni de grafit în metal și contribuie la rugozitatea suprafeței Prin urmare, filtrarea electrolitului este esențială pentru a obține depozite benigne de cupru De obicei, filtrarea se realizează prin sifonarea electrolitului printr-un filtru din pânză, sticlă sau fibre de azbest TEHNICA DE ANALIZĂ A ELECTROLIȚILOR DE CURU Conținutul de acid sulfuric se determină prin titrare Pentru a determina conținutul de acid sulfuric liber, este necesar să aveți dispozitive: o biuretă de ml, o pipetă de - ml, o baghetă de sticlă și două pahare de sticlă Reactivi: o soluție de hidroxid de sodiu , N NaOH sau hidroxid de potasiu KOH și o soluție indicator , % de metil orange Progresul analizei Electrolitul este agitat și o anumită cantitate de electrolit este luată în balon din diferite locuri din baie; ml de electrolit se iau din balon într-un pahar și se diluează cu apă de - ori O picătură de indicator se adaugă la electrolitul diluat cu o tijă de sticlă și se începe titrarea cu alcali până când culoarea roz a soluției se schimbă în galben-lămâie Calculul conținutului de acid sulfuric liber din electrolit se efectuează conform formulei x = Dn - , - LA (g/l), unde x este cantitatea de acid sulfuric liber (în mg/l); Soluția normală se prepară prin densitatea hidroxidului de sodiu (sau de potasiu) Deci, la o densitate a hidroxidului de sodiu egală cu , N , soluția va fi egală cu , - A - cantitatea de soluție de hidroxid utilizată pentru titrarea probei în mililitri; B este cantitatea de electrolit luată pentru analiză, în mililitri; n este normalitatea soluției de hidroxid; , este factorul de conversie pentru conținutul de acid sulfuric; - factor de conversie la litru Determinarea conținutului de cupru Cea mai simplă și rapidă modalitate de a determina conținutul de cupru dintr-un electrolit se bazează pe faptul că densitatea unei soluții de sulfat de cupru și acid sulfuric la aceeași concentrație este egală, iar atunci când aceste soluții sunt amestecate, densitatea amestecului nu este egală Schimbare Măsurând densitatea electrolitului și cunoscând cantitatea de acid sulfuric din acesta, este posibil să se determine cantitatea de sulfat de cupru din tabelul Pentru a determina, trebuie să aveți un hidrometru, un cilindru, un termometru Progresul analizei Electrolitul este agitat în baie și turnat în cilindru Apoi coborâți hidrometrul și determinați densitatea electrolitului la o temperatură de °C După aceea, conform tabelului , conținutul total de sulfat de cupru și acid sulfuric este găsit în conformitate cu Tabelul Densitatea electrolitului de sulfat de cupru în funcție de conținutul total din acesta (CuSO - H O + H SO ) la o temperatură de °C Densitatea electrolitului Conținut total (C SO H O -H SO ) (în g/l) Densitatea electrolitului Conținutul total (CuSO x X H O+H SO ) (în g/l) , , , , , , ZOV J , , , J , , , , optsprezece densitatea electrolitului Cunoscând cantitatea de acid sulfuric din electrolit, conținutul de sulfat de cupru din acesta se găsește prin diferență Exemplu Densitatea electrolitului la o temperatură de ° C este de , , ceea ce corespunde conținutului total de sulfat de cupru și acid sulfuric (CuSO - HgO + + H SO ) - g / l Dacă, conform analizei, conținutul de acid sulfuric este, de exemplu, de g/l, atunci conținutul de sulfat de cupru va fi: - == (g/l) OBȚINEREA SCULPTURILOR DE CUPRU PRIN TEHNICA ELECTRONICĂ Una dintre cele mai timpurii aplicații ale electroformarii a fost fabricarea sculpturii decorative Tehnica de galvanizare în anii - secolul al -lea Pentru prima dată în Rusia, a fost realizată o cantitate semnificativă de sculptură care a supraviețuit până în zilele noastre (de exemplu, o parte din sculptura de pe fațada Catedralei Sf Isaac din Leningrad, sculptura din Parcul Ecaterinei din orașul Pușkin etc ) Sculptorul își creează de obicei opera în glia sau plastilină Cu toate acestea, o lucrare finită nu rămâne niciodată în aceste materiale, ci este transferată în mâinile maeștrilor care transformă sculptura în materiale mai durabile, care nu se deteriorează în timp: cupru, bronz sau fontă Reproducerea sculpturilor în bronz sau fontă este posibilă numai prin turnare, ceea ce, din păcate, nu face posibilă obținerea unei lucrări sculpturale cu o acuratețe absolută; la turnare, transferul celor mai mici curse se înrăutățește și odată cu ele modul în care este reprodusă mularea Pentru a recrea o sculptură în metal păstrând în același timp toate detaliile lucrării sculptorului, se recurge la tehnica electroformarii Domeniul electroformării care se ocupă cu reproducerea sculpturilor se numește galvanizare artistică Reproducerea este înțeleasă ca realizarea de copii a sculpturilor realizate de pe podea nouăsprezece păstrează dimensiunile volumetrice și textura (natura tratamentului de suprafață) Trebuie remarcat faptul că o sculptură se numește atât originalul, sculptat de sculptor, cât și copia obținută de la acesta în orice material Sculptura originală se numește model, spre deosebire de copia finală, care se numește reproducere O reproducere realizată în metal prin electroformare se numește galvanizare Termenul de „sculptură” se aplică nu numai lucrărilor monumentale mari (de exemplu, statui), ci și celor mai mici (de exemplu, medalii) Din punctul de vedere al tehnicii de reproducere, caracterul spațial (volumeric) al contururilor sculpturii este de o importanță capitală Prin urmare, semnul sculpturii poate fi împărțit în primul rând în unilateral și multilateral O sculptură unilaterală este destinată vizionarii din locuri situate pe axa centrală perpendiculară pe planul de fundal (basoreliefuri), având un relief scăzut, sau parțial din lateral (aloreliefuri), având un relief înalt O sculptură cu mai multe fețe, numită de obicei tridimensională (statui), poate fi privită din orice loc și din toate părțile, deși are întotdeauna o latură principală, de fațadă Intermediară între unilateral și multilateral este sculptura medaliei De obicei, este combinat din două sculpturi unilaterale, dintre care una reprezintă fața (avers), a doua - reversul (revers) Reversul medaliei este foarte adesea prevăzut doar cu text Din punct de vedere al tehnologiei, subdivizarea sculpturilor pe bază de separare este de mare importanță Conturul se numește detașabil dacă mișcarea sa este paralelă cu sine și nu întâlnește obstacole în niciun moment Astfel, în Figura , conturul este separabil în direcția indicată de săgeți, în timp ce conturul (Figura ) nu este separabil în nicio direcție Fig Schema produsului care funcționează pentru ieșire P și c Schema produsului cu „încuietori” De obicei, conturul poate fi împărțit în părți, fiecare dintre acestea fiind detașabilă (Fig ) Contururile spațiale, în separarea cărora nu există dificultăți (Fig ), se numesc simple (lucrând la ieșire); Contururile spațiale care au „decupaj” care creează „încuietori” și deci nu pot fi separate (Fig ) se numesc complexe (castel) În procesul de copiere, un obiect este acoperit cu un strat dintr-unul sau altul material și, prin separarea acestui material, se obține un relief care este reversul copiei mu Copierea contactului din relieful invers produce din nou o relief direct Toate reliefurile sunt de obicei caracterizate de modelul original; relief direct (pozitiv) este o copie care are același aspect ca și modelul, iar relieful invers (negativ) este o copie orientată spre model, ca o turnare din acesta Atunci când reproducerea este realizată din sculpturi plate, basoreliefuri sau medalii, se utilizează de obicei ceară, cerezină, ozocerită (produse petroliere), gips sau plastilină Din sculpturile realizate în lut sau plastilină, din ipsos se îndepărtează de obicei formele de ciornă, din care sunt îndepărtate modele de lut, distrugându-le pe acestea din urmă Forma de schiță constă de obicei din două (rar trei) părți - scoici (Fig ) Copiile galvanizate sunt luate din carcase individuale, care sunt apoi lipite împreună, astfel încât să se obțină o reproducere tridimensională a metalului Sculpturile care trebuie păstrate trebuie mai întâi îndepărtate în bucăți, constând dintr-un număr semnificativ de piese individuale, strâns ambalate în carcase de ipsos, în ordinea necesară (Fig ) R și s Înveliș de ipsos aspru În practica galvanoplastiei artistice se folosește nu numai ceară, ozocherită, plastilină, ci și un aliaj de ceară, care constă din ceară montan, stearat de sodiu, stearat de plumb, stearat de aluminiu și acid stearic Aceste aliaje de ceară sunt turnate în starea topită a unui model reprodus (în principal din metal), după răcire, compoziția de ceară se îndepărtează ușor și dă o amprentă pe spate - o formă Pentru formele cu relief scăzut, se folosesc și alte materiale, de exemplu, foaia „sticlă organică” - plastic, care se înmoaie în apă fierbinte înainte de presare Dar dintre toate formele, cea mai mare Acest aliaj de ceară (montană) este utilizat pentru înregistrarea sunetului la fabricarea de discuri de gramofon Se poate face la școală Fig Formă de ipsos Mi perfecte, care se disting prin precizie absolută, sunt formele de cupru obţinute direct prin tehnica electroformarii Formele din ceară și plastic sunt potrivite pentru reproducerea sculpturilor plate: basoreliefuri, vase ornamentate, medalii și alte obiecte artistice care nu au „încuietori” (decupaj), adică articole care sunt îndepărtate liber din matrițe - „la ieșire " Formele din cupru obținute prin electroformare îndeplinesc cele mai înalte cerințe: oferă o reproducere precisă, au conductivitate electrică ridicată, nu se micșorează (mai ales caracteristice matrițelor de ceară) și pot fi folosite în mod repetat pentru reproducere Metoda de fabricare a matrițelor de cupru este ca metalul să fie construit direct pe un model de ipsos sau ceară Anterior, ca în acumularea de metal sub formă de ipsos sau ceară, relieful modelului este frecat cu grafit pentru a-l face conductiv electric După ce au construit metalul pe model, obțin imaginea sa inversă (contrarelief), adică forma De obicei, astfel de forme sunt realizate cu o grosime de - mm Pregătirea unor astfel de matrițe înainte de construirea metalului în ele este diferită de prepararea de ceară, ipsos sau alte forme nemetalice Astfel de matrițe nu au nevoie de un strat conductiv electric, ci în schimb au nevoie de un așa-numit strat de separare aplicat pe suprafața lor de lucru, care împiedică fuziunea metalului matriței cu metalul depus în timpul procesului de electroliză Pentru stratul de separare se folosesc diverse soluții, de exemplu o soluție de nitrat de argint Pentru a face acest lucru, g de azotat de argint se dizolvă în , l de apă și se amestecă cu o soluție de clorură de sodiu (orice concentrație) Fulgii albi precipitați de AgCI se separă prin decantare și se dizolvă într-o soluție - % de tiosulfat de sodiu Placarea cu argint a suprafeței matriței se realizează fără utilizarea unei surse de curent electric - datorită unei reacții chimice: AgNO + NaCl = AgCl + NaNO ii cu ' argintul, revenind la metal, acoperă matrița de cupru cu un strat uniform, cel mai subțire (grosime de doar zecimi de micron); precipitarea suplimentară a argintului din soluție se va opri de îndată ce filmul de argint format oprește contactul direct al cuprului cu soluția de argint Această metodă de deplasare a unui metal cu altul datorită diferenței potențialelor lor electrochimice se numește contact Cel mai subțire strat de argint aplicat separă forma cuprului de cuprul depus pe acesta în timpul electrolizei, împiedicând creșterea cristalelor de cupru formate împreună cu cristalele formei de cupru Pentru a preveni în continuare îmbinarea formei, forma placată cu argint este în plus oxidată într-o soluție de dicromat de potasiu % sau în soluție apoasă soluție de iod prin scufundarea acesteia în una dintre aceste soluții timp de câteva secunde, în urma căreia apare o peliculă întunecată de cromat sau iodură de argint La primirea unei reproduceri a grosimii necesare, aceasta este separată de matriță folosind o lamă de cuțit introdusă între matriță și reproducerea rezultată PRODUCEREA MATRICE CERINȚE DE FORMULARĂ Materialele utilizate pentru fabricarea matrițelor pentru reproducerea galvanoplastică a sculpturii trebuie să îndeplinească următoarele cerințe de bază: ) este ușor de separat de obiectele turnate, pentru a da amprentele exacte ale acestora; ) au o contracție minimă în timpul prizei și întăririi, nu se deformează în timpul răcirii sau uscării; ) să nu fie higroscopic, să nu fie inofensiv pentru electrolit, să nu-l polueze și să nu fie distrus prin expunerea prelungită la electrolit; ) ușor de contactat cu stratul conductor electric aplicat Datorită faptului că formele de gips sunt higroscopice, acestea trebuie să fie supuse unei impregnari suplimentare în ozocerită, ceară sau parafină pentru a satisface a treia cerință Matrite din ghips Realizarea formelor de ipsos din sculpturi rotunde Fabricarea formelor tridimensionale din gips în scopul electroformarii la reproducerea sculpturii artistice nu diferă în tehnici speciale de turnarea convențională După cum sa menționat mai sus, formularele de schiță constau de obicei din două, uneori trei, bucăți de cochilie Figura prezintă partea principală a formularului de schiță pentru reproducerea bustului Forma de tracțiune, constând din două cochilii, este cea mai simplă pentru electroformare; cu această formă, este convenabil să aplicați atât un strat conductiv electric pe suprafața interioară (cavitatea) matriței, cât și să efectuați procesul de electroliză Metalul este construit în fiecare carcasă separat Pentru a monta sculptura, se pregătesc cusăturile de legătură ale carcasei, apoi sunt lipite Pentru a obține o reproducere care nu necesită montarea și lipirea celor două părți disparate ale sale, se folosește următoarea metodă Formele de coajă pregătite în prealabil, impregnate cu o compoziție de ceară și acoperite cu un strat conductor electric, sunt legate precis între ele, trase împreună cu un fir izolat Apoi, cu plastilină, care nu conține umplutură și pigment, cusătura este sigilată din interior la joncțiunea cochiliilor Ozoceritul galben este cel mai potrivit pentru etanșarea cusăturilor; are ductilitate și tenacitate ridicate Aceeași tehnică poate fi utilizată atunci când se lucrează cu forme de bucăți, dar acolo este mai puțin convenabilă din cauza volumului formelor de bucăți, a prezenței unei carcase și a unui număr mare de cusături formate din bucăți individuale ale formei, mai ales că cusăturile încă rămân vizibile pe o reproducere metalică Utilizarea formelor brute convenționale cu acumularea de metal în fiecare chiuvetă individual este cea mai simplă și convenabilă din punct de vedere tehnic, dar necesită ajustarea chiuvetelor Figura prezintă o sculptură realizată în formă de schiță În partea sa occipitală există un flash, care este îndepărtat, după care partea occipitală, realizată în a doua înveliș a unei forme de tiraj, este lipită în acest loc În această sculptură, părțile laterale și spatele sunt absente, deoarece sunt plate; sunt realizate din tablă de cupru și lipite în timpul instalării Utilizarea cochiliilor preconectate ale unei forme de tiraj cu un studiu al cusăturii nu necesită lucrări de montare pentru a conecta părțile reproducerii metalice finite, dar această metodă complică desfășurarea procesului de electroliză: este dificil să se construiască uniform metalul în locurile cele mai adânci ale matriței Este recomandabilă utilizarea formularelor convenționale în principal la fabricarea sculpturilor mari Piesele separate pot fi produse în forme cocoloase, iar apoi piesele finite pot fi lipite împreună Realizarea formelor de ipsos din basoreliefuri La fabricarea matrițelor din basoreliefuri, medalii și alte produse artistice care au un relief fără „decupaj” („încuietori”), matrițele se îndepărtează prin turnarea modelelor cu ipsos Pentru a face acest lucru, gipsul este turnat în apă și amestecat, obținând o masă cremoasă Se recomandă în prealabil aplicarea de gips pe relief cu o pensulă, astfel încât în forma rezultată să nu existe Nu este umplut cu locuri de ipsos și urme de bule de aer După ce a aplicat un strat subțire de gips pe suprafața modelului copiat, umpleți-l cu gips diluat În acest caz, lucrarea trebuie făcută suficient de repede, deoarece gipsul diluat se întărește La îndepărtarea formelor de ipsos de pe modele de ipsos, acestea din urmă trebuie mai întâi lubrifiate cu o soluție de parafină în kerosen Ungerea cu această soluție împiedică îmbinarea modelului de ipsos cu matrița de ipsos care se face Formele de ipsos pot fi îndepărtate nu numai de pe modele din metal, lemn, plastic, ci și din plastilină și lut Dar, în acest caz, de obicei modelele sunt distruse din cauza plasticității acestor materiale Pentru a evita împrăștierea gipsului turnat în jurul modelului, se instalează un cadru (jantă) din carton, hârtie Whatman sau folie metalică Când gipsul s-a răcit și în cele din urmă s-a întărit, căptușeala este îndepărtată, marginile se corectează cu un cuțit și se face o gaură în marginea matriței pentru firul electric, pentru suspendare și contact cu polul negativ al sursei de curent Impregnarea si izolarea matritelor de ipsos Impregnarea matrițelor de gips pentru eliminarea higroscopicității este una dintre cele mai importante operațiuni Înainte de impregnare, matrițele de ipsos trebuie să fie bine uscate, cu o creștere uniformă a temperaturii la - ° C Ridicați temperatura mai ales încet când uscați mucegaiurile foarte umede, proaspăt îndepărtate, pentru a evita deformările și fisurile Formele formate din mai multe piese trebuie uscate în formă asamblată, cu piese presate strâns una pe alta (pentru a elimina deformarea acestora) În cuptorul de uscare, matrițele se pun pe un suport perforat (cu găuri) cu partea deschisă în sus, astfel încât căldura să le spele uniform de jos, iar umezeala să aibă o ieșire în sus O formă bine uscată ar trebui să aibă o culoare complet albă și să emită un sunet specific de gips uscat atunci când este bătută Forma uscată percepe rapid impregnarea și nu crapă Formele de gips sunt impregnate cu compoziții de ceară topită cu un punct de topire de la până la °C în funcție de compoziția compoziției de impregnare; sunt preferate compoziţiile cu un punct de topire scăzut (vezi Tabelul ) Formele scufundate în compoziția de impregnare sunt încălzite, în timp ce aerul din formă este deplasat În funcție de timpul de expunere al matrițelor de gips din compoziție, adâncimea de impregnare poate fi diferită și este considerată suficientă la o grosime de aproximativ până la mm Durata necesară de expunere a matriței de gips în compoziția de impregnare depinde de componentele acesteia, de temperatură și de gradul de uscare a matriței Cu cât temperatura compoziției de impregnare este mai mare (și poate fi mult mai mare decât punctul său de topire), cu atât poate rezista mai puțin timp la mucegaiuri Cu cât pereții formei sunt mai groși, cu atât este nevoie de mai mult timp pentru încălzire și înmuiere Formele masive cu pereți groși ar trebui să fie impregnate cu compuși nu prea supraîncălziți pentru a evita distrugerea gipsului de la supraîncălzire; compozițiile cu un punct de topire de – °C sunt cele mai potrivite Astfel, de exemplu, sunt compozițiile pe bază de petrolat, cerezină, ozocerită și baze de stearina cu aditivi de colofoniu Impregnarea se efectuează cu expunere la compoziția de impregnare timp de - , ore Formele subțiri pot fi impregnate timp de - de minute Impregnarea cu o compoziție cu un punct de topire mai mare sau o compoziție supraîncălzită poate fi utilizată numai pentru forme mici cu pereți subțiri cu o expunere scurtă (nu mai mult de - de minute) Punctul de topire al diferitelor substanțe utilizate pentru impregnare este prezentat în tabelul Tabelul Punctele de topire ale diverselor materiale folosite la impregnarea formelor de gips Denumirea materialului Punctul de topire (în °C) Denumirea materialului Punctul de topire (în °C) Parafină - Ceară Moitan - Ceresin - Petrolatum - Stearină - Rosin - Ceară de albine - Ozokerit - Gradele de topire înalte de ceresin pot fi folosite pentru a impregna matrițele fără a fi amestecate cu alte materiale Cu toate acestea, este cel mai oportun să se impregneze într-o compoziție de ozocerit, adică aliaje de componente individuale, compuse astfel încât acestea să aibă toate calitățile necesare compozițiilor de impregnare Ei trebuie sa: ) au un punct de topire scăzut; ) este bine sa patrunda in porii matritelor; ) nu se înmoaie în timpul încălzirii normale a electrolitului; ) au o bună aderență la compușii conductori aplicați pe formă; ) nu ungeți compuși conductori electric (pentru a evita creșterea rezistenței ohmice); ) bine umezit cu electrolit; ) nu reacţionează cu electrolitul; ) au un punct de aprindere ridicat De obicei, compozițiile de impregnare din două sau trei componente sunt utilizate pentru impregnarea matrițelor de gips Unele dintre ele sunt enumerate mai jos în procente: Ozokerita Compoziție montai ceară (pl temp °C) Ozokerita Compozitia montai de ceara Rosin (temp pl , ° C) Ozokerita Colofoniu cinci Stearia (temp pl °С) Compoziție montai de ceară Petrolat (temp pl °C) MULTE DE CEARA Rețete pentru compoziții de ceară Compozițiile de ceară sunt convenabile pentru turnarea directă pe modele metalice, precum și modelele din gips umezite cu apă pentru a preveni lipirea, sau alte modele care pot rezista la temperaturi ridicate ale compozițiilor de ceară ( - ° C) Compozițiile compozițiilor de ceară sunt prezentate în tabelul Datorită faptului că proprietățile substanțelor incluse în aceste rețete variază foarte mult de la probă la probă, treizeci rețetele nu trebuie copiate orbește, ci adaptate cu îndrăzneală la condiții specifice, ținând cont de caracteristicile componentelor individuale ale compozițiilor de ceară Parafina reduce moliciunea cerii de albine dar mareste contractia; spermaceti facilitează amestecarea componentelor; trebuie evitată introducerea excesului de stearina, deoarece reacţionează cu electrolitul băii de cupru; uleiul mineral și seu de vită înmoaie compoziția, dar pot unge stratul conductor Terebentina are un efect de înmuiere și mai puternic: nu dăunează stratului conductor, dar în timpul depozitării pe termen lung a compoziției de ceară se poate evapora din acesta Grafitul crește într-o foarte mică măsură conductivitatea electrică a matrițelor și doar facilitează procesul de grafitizare ulterior Așezându-se în timpul turnării matrițelor de ceară în masa topită de ceară turnată, se concentrează pe suprafața de lucru a matriței, unde facilitează lipirea acesteia cu grafitul aplicat pe matriță în timpul procesului de grafitizare Compoziția de ceară utilizată pentru înregistrarea mecanică a sunetului la fabricarea discurilor de gramofon are proprietăți foarte bune O astfel de compoziție are următoarea compoziție aproximativă (în % în greutate): Ceară-montană plastifiată Stearat de sodiu Stearatul de plumb Acid stearic Stearat de aluminiu Compoziții de ceară Tabelul b Denumirea componentelor Cantitate (greutate în părți) Ceară de albine Ozokerit — — — — — — Parafină —< b — — — — ■— Stearină — — — — — — — Spermaceti — — — — — — — b — — Terebentină — — — — •— — Grafit Compoziția de ceară montată pentru înregistrarea sunetului satisface cel mai mult cerințele pentru forme de ceară pentru produse artistice: transmite cele mai fine detalii ale reliefului La întărire, masa se caracterizează printr-o duritate ridicată și se pretează bine la depunerea mecanică și chimică a unui strat conductiv electric Temperatura de topire a compoziției este de - °C Dintre compozițiile care dau o contracție minimă, se recomandă următoarele (compoziție în procente în greutate): Colofoniu Ceară de albine Parafina Ceara de albine Stearină ceara de albine s Ozocherita Rosin Compozițiile de ceară se topesc cel mai bine pe abur urlă într-o baie într-un cazan special, mai rău - într-o baie de nisip, chiar mai rău - la foc mic; este necesar să se evite fulgerul de ceară și arderea acesteia pe fundul vasului Este necesar să se înceapă cu cele mai mici componente cu punct de topire și să se introducă treptat pe cele cu topire mai mare; componentele inflamabile, cum ar fi terebentina, trebuie manipulate mai departe de sursa de incendiu, în plus, acestea trebuie introduse ultimele Când este contaminată, ceara trebuie filtrată prin tifon, iar compozițiile de ceară foarte subțiri fără grafit prin mătase Realizarea matrițelor pentru sculpturi în basorelief și medalii Formele de ceară, a căror utilizare asigură o mare acuratețe a reproducerii, sunt utilizate în principal pentru sculpturile cu medalioane și basorelief Ieftinitatea comparativă a compozițiilor de ceară și buna legătură cu stratul conductor electric aplicat, ușurința de fabricare a matrițelor de ceară și acuratețea crescută a reproducerilor din acestea fac ca astfel de forme să fie cele mai comune în tehnologia de electroformare Nu avantajul este contracția compozițiilor de ceară, precum și imposibilitatea utilizării formelor de ceară pentru reproducerea multiplă Pentru a obține forme de ceară, compoziția de ceară este topită și turnată într-un model reproductibil de metal sau ipsos brut La turnarea basoreliefurilor, medaliilor și altor sculpturi similare, se folosesc cochilii metalice sub formă de inele, dreptunghiuri etc , cu o înălțime a peretelui corespunzătoare înălțimii reliefului sculpturii turnate Astfel, pentru reproducerea sculpturii medalioane, care este de obicei rotundă și are un relief scăzut, sunt necesare cochilii rotunjite cu o înălțime a peretelui de - mm Pentru a obține o formă suficient de puternică și nedeformată în timpul răcirii finale, înălțimea pereților cochiliei ar trebui să fie cu cât înălțimea reliefului este mai mare, cu atât zona basoreliefului este mai mare Figura prezintă momentul turnării matriței de ceară cu ajutorul carcasei Înainte de a scoate matrițele din sculptura metalică în basorelief, modelele trebuie mai întâi șterse bine pentru a îndepărta praful și încălzite la - ° C, după care modelele sunt așezate într-o carcasă și turnate cu ceară topită Formele de ceară trebuie turnate pe un substrat neted de marmură, ceramică sau metal (foaie) pe care este așezat ziarul Perimetrul cochiliei ar trebui să fie puțin mai mare decât perimetrul modelului, astfel încât formele finite să aibă laturi suficient de puternice și largi Deci, cu un diametru de - mm, lățimea pereților matrițelor ar trebui să fie cu - cm mai mare decât diametrul basoreliefului Acest lucru este necesar pentru așezarea conductoarelor pe pereții formelor și pentru confortul locației găurilor Orez Umplerea matriței de ceară PENTRU marfă și contacte - o suspensie de tăiere și, de asemenea, astfel încât, atunci când tăiați blițul în jurul perimetrului sculpturii extinse, să fie posibilă utilizarea foarfecelor fără dificultate Un model cu laturi de lățime suficientă este prezentat în Figura Nu este necesar să faceți părțile laterale ale matrițelor mult mai mari decât este necesar pentru încărcarea matriței și tăierea blitz-ului din produsul finit, deoarece cu o suprafață excesivă a părților laterale, deșeurile metalice cresc Ceara topită trebuie turnată în coajă cu un flux uniform, fără stropire; Ceara trebuie turnată între jantă și model, umplând treptat janta cu ceară Turnarea uniformă și destul de lentă a cerii, în plus, nu pe model, ci pe lateral, face posibilă obținerea de forme fără raci, care, în cazul turnării rapide și inegale, se formează din includerea aerului Formele trebuie îndepărtate de pe masa de formare după întărire completă, când temperatura cerii, de exemplu pe bază montană, scade la aproximativ - ° C Modelele turnate trebuie scoase din formele de ceară de deasupra mesei pentru a evita deteriorarea dacă acestea cad din matrițe Pentru a îndepărta modelele, deschideți ușor marginile matriței și scuturați-o Până când ceara s-a întărit complet în pereții matrițelor, se fac găuri una peste alta pentru încărcare și suspensie de contact De asemenea, este convenabil să folosiți compoziții de ceară pentru a obține amprente din produse plate din filigran, gravuri și modele de gravură Realizarea matrițelor de ceară pentru plăcuțe comemorative La executarea lucrărilor artistice galvanoplastice, apar o mare varietate de probleme legate de metodele de formare și realizare a matrițelor În funcție de natura sculpturii sau a produsului artistic, aceste probleme sunt rezolvate în fiecare caz individual în mod individual Succesul reproducerii în metal depinde de corectitudinea modelării sculpturii, ținând cont de condițiile tehnologiei de electroformare (de exemplu, fără depresiuni adânci în profile complexe, fără decupări) Folosind metodele descrise, este posibil să se producă plăci metalice cu inscripții și plăci memoriale Astfel de plăci au de obicei text, un cadru și adesea o imagine în basorelief O placă sau placă pur și simplu cu o inscripție este de obicei realizată în felul următor Hârtia Whatman este întinsă pe o tabletă plată din lemn, a cărei dimensiune este ceva mai mare decât dimensiunea plăcii care se face, marginile ei sunt lipite de tabletă; apoi umeziți hârtia cu apă, cât este puternic întinsă Pe hârtie, marcați locația textului, cadrul, basorelieful și alte detalii ale compoziției tablei Toate piesele incluse în compoziția plăcii sunt realizate separat în conformitate cu dimensiunile acesteia Basorelieful si rama sunt realizate galvanoplastic si decupate de-a lungul conturului Litere pentru text decupate din plastic, pe deformabil la - °C (temperatura de turnare a cerii) Conform marcajelor de pe hârtie Whatman, literele sunt lipite pe ea cu nitro-lac Basorelieful este pre-umplut cu ceară pe verso pentru a crea planul corect și este, de asemenea, lipit cu nitro-lac Se instalează și cadrul plăcii Dacă există aer sub basorelief sau alte detalii ale plăcii, acesta, ieșind, provoacă decojirea pe suprafața matriței de ceară Apoi, o foaie de hârtie Whatman cu părți lipite este frecată cu ulei de floarea soarelui sau de ricin cu o perie pentru a evita lipirea ceară În jurul modelului de placă pregătit în acest fel, se instalează un cadru sub forma unui cadru de lemn, a cărui înălțime a pereților ar trebui să depășească înălțimea reliefului modelului atât de mult încât este suficient de masivă, groasă și durabilă obtinut care nu este supus deformarii - Îmbinarea dintre carcasă și placă este unsă cu grijă cu lut pentru a evita scurgerea de ceară După aceea, modelul pregătit este turnat cu o compoziție de ceară Când ceara se întărește, carcasa este dezasamblată, matrița de ceară este îndepărtată, întoarsă cu fața în sus și piesele turnate sunt îndepărtate cu grijă din ea Pentru a îndepărta detaliile din matrița de ceară, în special literele din plastic, cel mai bine este să folosiți o punte subțire sau un cuțit cu vârf îngust Apoi forma este inspectată, defectele detectate sunt eliminate, marginile sunt tăiate Forma pregătită se așează pe o foaie de plastic de - mm grosime, în care există găuri pentru întărirea formei După încărcare și aplicarea unui strat conductiv electric pe matriță, acesta este încărcat în baie EXTENSIUNE DE METAL PE CEARA SI MODELE PLASTILINE Această metodă de construcție a metalului poate fi utilizată dacă nu este necesară o precizie specială în reproducerea pieselor și este posibilă supunerea acestora la prelucrare mecanică - pilire, gofrare Piesele construite deasupra includ, de exemplu, măsuri, tot felul de produse artistice, care să aibă pereți subțiri sau să nu aibă cusături de legătură Lucrările galvanoplastice de succes necesită, în primul rând, un electrolit bine filtrat și modul corect de funcționare în timpul electrolizei, care să asigure producerea de depozite de metal fin cristalin și absența dendritelor Modelele de ceară sunt realizate din ozocherită sau dintr-o compoziție care conține % parafină sau % stearina și au un punct de topire destul de scăzut și o contracție ușoară, iar după întărire - duritate semnificativă Compoziția de parafină-stearina se toarnă în forme cocoloase de gips umezite După ce compoziția de ceară se întărește, o copie a modelului îndepărtat din matrița de ipsos, îndepărtați cusăturile formate la îmbinările pieselor și corectați defectele care apar în timpul turnării modelului din ceară Orez Conductoare conducătoare în locuri încastrate sub forma: a - sub formă de cârlig; b - sub forma unui nod Înainte ca ceara să fie turnată într-o matriță de ipsos, conductorii de contact sunt plasați sub formă de cârlig sau nod, în special în locurile profund profilate ale viitorului model, care sunt proeminențe în matrița de ipsos După turnare, acești conductori ies deasupra modelului numai cu capete îndoite (Fig ) În matriță este plasată și o tijă de alamă sau cupru, care servește drept cadru și suspensie de contact conectată la tija cuvei Pentru a obține plante metalizate, frunze, flori, fructe etc Vezi mai jos pentru mai multe detalii Orez Un exemplu de sculptură construită deasupra La construirea pieselor deasupra, viteza de strângere a piesei cu metal în baia galvanoplastică este de o importanță decisivă Depinde de calitatea stratului conductor electric aplicat și de dispunerea corectă a conductorilor de contact După depunerea metalului de grosimea corespunzătoare (de obicei , - mm), care nu denaturează relieful (dar suficient pentru lucrul cu șuruburi), este prelucrat cu pile obișnuite sau ondulate (pile cu formă specială) și apoi batate, dupa care se topeste compozitia de ceara Un exemplu de sculptură construită deasupra este prezentat în Figura FABRICAREA MATRICE METALICE pentru turnarea sculpturilor PLASTIC Formele metalice sunt realizate prin copierea contactului din modele de sculptură Pentru a obține matrițe pentru reproducerea sculpturilor din materiale plastice de turnătorie, modelele sunt prefabricate în același mod ca și pentru construcția deasupra (vezi p ) O compoziție specială de ceară este turnată în forme de ipsos umezite, de exemplu, din următoarea compoziție (în g): Ozokerit Parafină Rosin Apoi, pe modelele de ceară rezultate se aplică cel mai subțire strat de grafit conductor de electricitate, pentru care acestea sunt frecate cu pulbere de grafit cernută fin După grafitizare, conductorii sunt instalați pe model și scufundați într-un electrolit sub curent După obținerea unui strat de metal de grosimea necesară, ceara se topește din formele metalice obținute, pentru care se încălzește la abur Apoi formele se spală cu benzină, acetonă sau alți solvenți, se degresează cu alcali fierbinți și se spală cu apă fierbinte Formele realizate în acest fel se disting prin precizie ridicată, ușurință și rezistență Aceste matrițe sunt apoi umplute cu o rășină plastică, cum ar fi epoxid, resit, neoleucorite sau alte rășini fenolice cu proprietăți de turnare ridicate După condensare — întărirea rășinii plastice — matrițele sunt îndepărtate de pe sculpturile finite prin dizolvarea lor în același electrolit de sulfat de cupru în care sunt construite matrițele; Pentru a face acest lucru, ele sunt atârnate pe anod și, în același timp, se construiesc noi forme pe modele de ceară atârnate pe catod Astfel, matrițele de cupru umplute cu plastic nu se pierd, ci servesc drept anozi pentru fabricarea de noi matrițe Solidificarea plasticului umplut se realizează în băi de ulei Pentru aceasta, se folosește ulei de mașină, care este turnat într-un vas de fier, se pune o matriță în el și uleiul este încălzit la o temperatură de - ° C - METALIZARE DANTELA Dantela, fiind piese de arta fin ornamentate, seamana cu articole filigranate in stare metalizata Dantela, metalizata prin tehnica electroformarii, poate fi folosita pentru o varietate de produse artistice Ele pot servi ca material principal pentru fabricarea întregului produs sau pot fi introduse în produs ca elemente artistice decorative Dantela din tul, mai ales subțire ca model, este cea mai frumoasă în combinație cu fundalul produsului, care este vizibil prin plasa fină de dantelă și, prin urmare, este cea mai de dorit pentru finisare sub formă de suprapuneri decorative Dantela guipură cu o plasă de dantelă mai mare decât dantelă de tul este potrivită pentru fabricarea directă a diferitelor produse artistice (Fig , ) Rns Coaster, ai cărui pereți sunt din dantelă metalică Orez Cutie de pudra, ornamentata cu dantela metalica de tul sub forma de suprapunere pe capac Metalizarea galvanoplastică constă în pretratare, formarea metalului și galvanizarea ulterioară a dantelei după montarea pe produs În primul rând, dantelă este întinsă pe un cadru și impregnată cu parafină Apoi sunt călcate între coli de hârtie pentru a elimina excesul de parafină În continuare, se aplică un strat conductiv electric de grafit fin, al cărui exces trebuie să fie suflat cu grijă de pe dantelă După ce ați așezat conductorii de-a lungul marginii șiretului, aceștia sunt montați pe un cadru de plastic sau un cadru din sârmă groasă cu izolație cu clorură de vinil, împreună cu care sunt încărcați în electrolit (Fig ) Dantela acoperita cu cupru este tratata cu o perie de alama Piesa de prelucrat necesară este tăiată din dantelă metalizată și montată pe un produs sau fabricație Orez Întinderea dantelei cu un conductor ei așează produsul în sine, dând semifabricatului de dantelă forma corespunzătoare Dantela metalizată este lipită în mod obișnuit, folosind lipire de staniu-plumb Finisarea galvanică constă în aplicarea unui strat decorativ de argint sau aur sau oxidare în tonul corespunzător FABRICAREA ERBERILOR METALICE DIN FRUNZE Pentru a obține erbari metalice (Fig ), se iau frunze proaspete și se îndepărtează amprentele pe compoziția de ceară Pentru a face acest lucru, o compoziție de ceară este turnată într-o matriță din hârtie groasă sau într-o coajă și lăsată să se răcească până când se întărește aproape complet, astfel încât suprafața compoziției de ceară să fie și mai elastică Frunzele sunt aplicate pe suprafata cerii si presate cu sticla După aceea, sticla și foaia sunt îndepărtate, iar o amprentă clară a foii rămâne pe compoziția de ceară În același mod, imprimați pe versoul foii Cand compozitia de ceara este complet intarita si rece, matrita cu amprenta se grafitizeaza cu grija cu o pensula moale pentru a nu deteriora amprenta După instalarea conductoarelor pe matriță, sarcina este agățată și matrița este atârnată în baia galvanoplastică Orez Erbar metalic ACOPERIRE METALICA A PLANTELOR SI FRUCTELOR Pentru acoperirea cu metal a plantelor, fructelor etc , acestea sunt mai întâi uscate, apoi tratate în alcool sau în soluții de clorură de sodiu, bariu sau calciu, acid acetic sau salicilic și apoi acoperite cu un strat subțire de argint După aceea, un strat subțire de lac shellac trebuie aplicat de mai multe ori pe suprafața obiectelor acoperite cu metal Pentru metalizarea plantelor se prepară patru soluții (folosind apă distilată): prima soluție - g hidroxid de sodiu la ml apă; al doilea - g azotat de argint la ml apă; al treilea - g de amoniac (soluție %) la ml de apă și al patrulea - , g de zahăr la ml de apă Toate cele patru soluții sunt turnate într-un singur vas O plantă este coborâtă în lichidul preparat, pe care doresc să-l metalizeze cu argint, apoi se acoperă cu cupru După ce suprafața plantei este acoperită cu argint, aceasta este îndepărtată din soluție, clătită cu apă și încărcată într-o baie de cupru galvanoplastic Pentru a elimina flotabilitatea electrolitului, fructele, plantele etc sunt atașate pe parafină pe sticlă sau pe o bucată de plastic ACOPERIRE METALĂ A PRODUSELOR DIN LEMN, PENE DE PĂSĂRĂ SI ALTE ARTICOLE Produsele mici din lemn, cum ar fi reliefurile, pot fi acoperite cu un strat subțire de metal Produsele din lemn placate cu metal vor imita în exterior metalul - turnat Anterior, produsele din lemn erau fierte în ceară sau parafină, cerezină, ozocerită sau alte amestecuri de ceară pentru a elimina higroscopicitatea, deoarece lemnul absoarbe electrolitul Apoi produsele sunt grafitizate; pe ele sunt instalați conductori, care sunt atașați la formular, așa cum este indicat în Figura ; sarcina este suspendată, iar formularul este încărcat în baie Penele de păsări pot fi acoperite cu metal în același mod, dar nu sunt fierte în ceară sau parafină, ci doar scufundate într-o compoziție topită, după care sunt grafitizate, se atașează un conductor și o sarcină FABRICAREA MATRICE PENTRU PRESAREA PRODUSELOR DIN ACRILAT Prin electroformare, este posibil să se producă matrițe pentru presarea acrilatului preînmuiat (sticlă organică) în ele Pentru a face acest lucru, un contor metalic este îndepărtat din modelul în relief Orez Exemplu de formulare de taxare: În stânga este încărcarea corectă a formularului, în dreapta este încărcarea greșită relief, construind metalul in baia galvanoplastica direct pe model Pentru a face acest lucru, pregătiți un model de relief din gips sau plastilină După acoperirea modelului cu grafit și aplicarea conductoarelor de sârmă, modelul este încărcat într-o baie galvanoplastică și păstrat până când pe acesta se depune cupru cu o grosime de cel puțin , – mm Contrarelieful de cupru rezultat este apoi cositorit pe verso cu lipit de cositor-plumb și așezat pe masă cu contrarelieful în jos, așezând o foaie de azbest După aceea, contrarelieful este închis într-un inel de oțel (Fig ) și se toarnă plumb sau babbitt în el, care este lipit pe partea cositorită a contrareliefului Inelul poate fi tăiat dintr-o țeavă cu diametrul corespunzător Pentru a evita împrăștierea plumbului, contrarelieful este presat în nisip, turnat în prealabil pe azbest Marginile exterioare ale inelului trebuie, de asemenea, acoperite cu nisip În matrița astfel obținută, se pot presa produse din masă plastică - sticlă organică, după înmuierea acesteia peste o sobă electrică sau în apă clocotită până la starea de cauciuc Orez Mucegai Pentru presare, pe matrița rezultată se pune sticlă organică înmuiată, deasupra căreia se pune cauciuc buretat gros, iar apoi plăci de oțel de - mm grosime Forma astfel pregătită se pune pe o presă și se presează timp de - minute până când sticla organică se întărește aproape complet Dupa presare, matrita, impreuna cu modelul turnat, este scufundata in apa pentru racire completa Modelul este scos din matrița finită prin atingere ușoară Pentru presarea modelelor de dimensiuni mici ( - cm), se poate folosi o presă cu șurub de birou sau o presă hidraulică, care este disponibilă în fiecare clasă fizică a școlii APLICAREA STRATULUI ELECTRIC CONDUCTOR PE FORME APLICAREA GRAFITULUI preparat de grafit Există mai multe grade de grafit; Grafitul în fulgi este considerat a fi de cea mai înaltă calitate pentru crearea unui strat conductiv electric pe forme, dar poate fi folosit orice grad Grafitul folosit pentru frecarea matrițelor trebuie să fie curat, fără impurități, nu fulgi grosier sau mat (grafitul mat este pământos, sau așa-numita funingine, folosit uneori ca umplutură pentru forme de ceară) Grafitul este pretratat Grafitul obișnuit cu fulgi fine este măcinat într-o moară cu bile de porțelan cu apă sau măcinat într-un mortar de porțelan; cel mai mic grafit – coloidal – este zdrobit într-o moară coloidală Din grafitul măcinat se îndepărtează oxizii de fier conținuti de obicei în acesta, pentru care se frământă cu apă într-o masă cremoasă și se adaugă acid clorhidric; după o zi se depune grafit pe fundul vasului N Apa se scurge, grafitul se spală repetat cu apă până când acidul este complet îndepărtat, apoi se usucă, se triturează cu o spatulă și se cerne printr-o sită subțire de metal sau mătase cu cel puțin de găuri pe cm Cel mai fin grafit este folosit pentru copii mici și foarte precise; pentru copii de dimensiuni mari, se poate folosi grafit mai gros, deoarece are o conductivitate electrică mai mare Trebuie remarcat faptul că grafitul are o rezistivitate semnificativă Grafitizarea neglijentă poate crește rezistența ohmică a grafitului Ar trebui aplicat într-un strat dens, astfel încât particulele de grafit să fie în contact bun unele cu altele Caracteristici ale aplicării grafitului pe diverse forme Grafitizarea se face întotdeauna cu mare grijă La aplicarea grafitului pe forme care au un relief fin, este necesar să folosiți o perie din păr moale, dar nu foarte lung pentru a folosi capătul periei Un tub de cauciuc trebuie pus pe perie pentru a proteja forma de un posibil contact cu dornul metalic al periei Pentru grafitizare se folosesc de obicei pensule de acuarelă kolinsky de la nr până la nr , precum și pensulele mai dure folosite în pictura în ulei Cu exceptia Acest proces de prelucrare a grafitului este opțional; puteți folosi creion măcinat fin grafit de gradele KB și KT, dimensiunea cristalelor unui astfel de grafit este de de microni În plus, se folosesc tampoane de bumbac, în principal pentru frecarea formelor de ipsos Formele de gips impregnate cu ceară sau formele de ceară sunt cel mai bine grafitizate atunci când nu sunt complet răcite: aderența particulelor de pulbere de grafit la ceară crește semnificativ Pentru aceasta, grafitizarea se realizează în două etape Forma anterior încă caldă este pudrată cu grijă cu un tampon de bumbac, aplicând grafit în exces; apoi, după răcire, matrița este în final grafitizată Dacă forma este realizată dintr-o compoziție de ceară moale, și în special din plastilină, trebuie folosite perii moi de veveriță sau tampoane de bumbac Apoi, pereții cavității matriței de ipsos ar trebui să fie grafitizat suplimentar cu o perie destul de rigidă, concentrându-se pe detaliile înguste sau profunde ale reliefului La grafitizarea cu un tampon de bumbac, este necesar să se inspecteze frecvent suprafața de lucru: poate deveni ceară și poate deteriora relieful formei Formele de parafină sunt cel mai dificil de grafitizat, deoarece grafitul aderă extrem de slab la suprafața lor, drept urmare este necesară grafitizarea pe termen lung Formele de parafină sunt cel mai bine grafitizate cu o perie, mai degrabă decât cu un tampon, deoarece parafina este fragilă și tinde să se desprindă când este frecata Atunci când se aplică grafit pe matrițe de plastilină sau direct pe reliefuri din plastilină, precum și pe sculpturile tridimensionale din plastilină, acestea trebuie mai întâi acoperite cu lac shellac sau nitro-lac pentru a crea o peliculă subțire care protejează stratul de suprafață de plastilină de deteriorare în timpul grafitizării şi din eroziunea electrolitului Basoreliefurile din plastilină trebuie realizate pe o placă de plastic sau sticlă care creează un fundal plat Sculpturile volumetrice din plastilină, pe care este construit metal, trebuie realizate pe rame de aluminiu Dacă suportul cadrului iese, acesta trebuie acoperit cu parafină sau ceară Dar partea proeminentă a cadrului trebuie lăsată până la sfârșitul procesului de electroformare, deoarece cadrul poate fi folosit pentru a atârna sculptura în baie Numai la sfârșitul procesului, partea proeminentă a cadrului din tăiați cu un ferăstrău, iar incizia este acoperită strâns cu plastilină, acoperită cu un strat conductor electric, apoi metalul este construit în electrolit Pentru a aplica grafit pe sticlă, plastic și alte materiale, pe care metalul este construit în principal în scopuri decorative, puteți utiliza următoarea tehnică Materialul grafitizat este pre-acoperit cu un strat subțire de cauciuc sau ceară, pentru care se prepară o soluție de cauciuc sau ceară , - , % în benzină pură și se aplică cu un pistol de pulverizare sau o perie Grafitul este apoi aplicat cu grijă cu o perie moale La construirea metalului pe materiale higroscopice, precum lemn, dantelă, hârtie etc , acestea sunt preimpregnate cu parafină sau ceară Uneori este necesar să se producă sub-grafice suplimentare ale formelor deja parțial extinse cu metal Faptul este că în procesul de depunere galvanoplastică a metalului pe forme nemetalice, uneori o parte a suprafeței nu este acoperită cu metal Acest lucru se poate întâmpla din mai multe motive: aplicarea insuficient de densă a grafitului, umezirea incompletă a întregului matriță cu electrolit, spălarea grafitului cu electrolit la încărcarea matrițelor, eliberarea bulelor de aer pe matriță etc De obicei, suprafețele mici nu sunt acoperite cu metal Dacă, fără a elimina strângerea incompletă a matrițelor, pentru a efectua o creștere ulterioară, în grosimea metalului pot apărea pori semnificativi hârtie de filtru Apoi, locurile neprelungite trebuie grafitizate cu o perie moale, de preferință o perie de capăt, care face posibilă grafitizarea nu numai a suprafeței matriței, ci și a pereților găurilor mici Utilizarea tampoanelor de bumbac și tifon pentru subgrafie este complet inacceptabilă, deoarece fibrele de vată sau tifon se lipesc de mucegai, ceea ce face ca metalul să fie dur odată cu acumularea ulterioară Formele acoperite cu un strat conductor de electricitate de grafit trebuie suflate bine pentru a fi îndepărtate de prisos, nu are legătură cu forma grafitului Formele cu relief profund complex trebuie suflate cu deosebită atenție METALIZAREA FORMELOR Bronzare Metoda de formare a unui strat conductiv electric prin aplicarea pulberii de bronz este mai puțin obișnuită decât grafitizarea, deoarece pulberea de bronz nu aderă ferm la materialele din care sunt fabricate de obicei matrițe de electroformare (cu excepția compozițiilor de plastilină sau ceară încălzită) Folosind o perie, frecați matrița, apoi umeziți-i complet întreaga suprafață cu o soluție de alcool - % Imediat după umezire, alcoolul este turnat din matriță și se toarnă pe ea o soluție încălzită la - ° C, constând în din g azotat de argint si g tiosulfat de sodiu Când culoarea suprafeței matriței se schimbă, soluția se scurge și se toarnă proaspătă După ce forma capătă o culoare gri, care nu se mai schimbă, ultima porțiune de soluție se scurge și forma se spală bine cu apă Argintare Conform unei alte metode, pentru a crește umecbilitatea, matrița este pre-spălată timp de cel puțin - minute cu alcool, apoi timp de - minute cu o soluție din următoarea compoziție: Clorura de staniu g Acid clorhidric (p- , ) ml Apă distilată l După clătirea formei cu apă distilată, treceți la argint Pregătiți două hoţ: Nr Azotat de argint g Apă distilată l Nr Pirogalol g Acid citric g Clorura de staniu este un catalizator și, în același timp, un agent reducător al argintului Înainte de lucru, amestecați linguriță de soluție nr și lingurițe de soluție nr și turnați pe matriță După ce soluția capătă o culoare maronie, se scurge, matrița se spală cu apă distilată, iar operația de argint se repetă a doua oară La sfârșitul argintării, matrița este uscată Puteți acoperi forma și sulfura de argint Pentru a face acest lucru, forma tratată cu clorură de staniu este turnată peste (sau unsă cu o perie) cu o soluție de argint amoniac: Nitrat de argint g Amoniac la sută ml Alcool etilic ml Apa distilata ml Forma umedă este uscată și plasată într-o cameră cu hidrogen sulfurat sau suflată cu hidrogen sulfurat într-o hotă Pentru a obține vapori de hidrogen sulfurat, bucăți de sulfură de fier sunt turnate într-o cană de porțelan și stropite cu acid clorhidric Când suflați matrițe dintr-un pistol de pulverizare, sulfatul de amoniu este turnat pe fundul flaconului și pistolul de pulverizare este introdus astfel încât tubul său de ieșire să fie la o anumită distanță de lichid Sub acțiunea hidrogenului sulfurat, pe stratul depus de argint amoniac se formează o peliculă subțire de sulfură de argint, care are o conductivitate electrică destul de ridicată O metodă este, de asemenea, utilizată pentru a forma o peliculă de sulfură de argint pe suprafața lacului de șelac Pentru a face acest lucru, forma este acoperită cu un strat subțire de lac și, după uscare, este scufundată într-o soluție (puteți aplica și soluția cu o pensulă), constând din părți în greutate azotat de argint și părți în greutate de alcool Forma umedă este plasată într-o cameră cu hidrogen sulfurat sau suflată cu un curent de hidrogen sulfurat O soluție alcoolică de nitrat de argint înmoaie stratul de suprafață de șelac, astfel încât argintul să adere mai bine la suprafața matriței placare cu cupru Cuprul metalic este aplicat pe matriță în alte moduri Deci, puteți turna mai întâi o formă pre-grafitizată cu o soluție de alcool % pentru a îmbunătăți umecbilitatea formei, apoi cu o soluție % de sulfat de cupru cu adăugarea unei soluții de % de alcool rectificat Suprafața încă umedă a matriței astfel tratate este presărată cu pilitură de fier pudră, care se amestecă cu o perie moale Procesul se repetă de - ori O altă metodă constă în depunerea de contact dintr-o soluție de amoniac de glicerați de cupru Pentru aceasta, produsele sunt degresate, apoi netezimea suprafeței este oarecum redusă (sticla, de exemplu, este tratată cu șmirghel sau gravată cu acid fluorhidric) pentru a îmbunătăți aderența la metalul depus Pentru produsele din plastic, se recomandă ștergerea cu pudră de dinți sau oxid de magneziu amestecat cu o soluție de - % de carbonat de potasiu sau alt alcali Pentru produsele din portelan sau sticla, se recomanda imersarea timp de - minute intr-o solutie slaba de acid fluorhidric După preparare, produsele sunt spălate bine cu un jet de apă, scufundate într-o soluție % de azotat de argint timp de minute și uscate la - ° C În prealabil, produsul este acoperit cu un strat de cupru, scufundându-l timp de - minute într-o compoziție încălzită la - ° C, constând dintr-o soluție de cupru, ml soluție de hidroxid de sodiu %, ml soluție reducătoare agent și, în final, ml de formol Soluția are următoarea compoziție: Sulfat de cupru % l amoniac concentrat ml Glicerina - ml Pentru prepararea agentului reducător, se dizolvă g zahăr cu încălzire în ml apă și se adaugă , ml acid azotic concentrat Soluția este supusă la încălzire prelungită până când capătă o culoare chihlimbar Se diluează apoi cu apă la un volum de ml Produsul sau formele acoperite cu cupru sunt spălate temeinic cu apă și încărcate într-o baie electrolitică PRELUNGIE ELECTROLITICĂ FORME DE TARIFICARE Formele pregătite pentru creșterea electrolitică, așa cum s-a menționat deja, trebuie să fie încărcate, adică echipate cu conductori care au contact cu stratul conductor electric și o suspensie pentru montarea pe tije catodice Dacă densitatea materialelor din care sunt realizate matrițele este mai mică decât densitatea electrolitului, atunci matrițele trebuie prevăzute cu greutăți care să le țină sub nivelul superior al electrolitului Conductoarele trebuie să fie din fire de cupru sau alamă foarte moi, bine recoapte și decapate, cu un diametru de aproximativ , - , ml sau , - , ml Sârmele mai subțiri sunt potrivite pentru matrițe mici și medii, firele mai groase pentru matrițe mari Este mai profitabil să folosiți conductori cu diametru mare, deoarece atunci când le utilizați, puteți crește densitatea de curent În procesul de strângere, este de dorit o rezistență ohmică mică a unor astfel de conductori, care se realizează nu numai prin diametrul lor mare, ci și printr-o zonă mai mare de contact cu stratul conductor electric depus pe matrițe Formele îndepărtate din reliefuri sau sculpturile tridimensionale trebuie să aibă mai multe orificii pentru contactul pandantivelor sau conductorilor, precum și orificii pentru agățarea greutăților În formele de ceară, aceste găuri sunt de obicei perforate în acel moment în care ceara este încă suficient de moale, în timp ce în formele de ipsos sunt găurite manual înainte ca matrițele să fie impregnate cu compoziția de ceară Găurile sunt situate în marginile nefuncționale ale formei; acestea trebuie să aibă un astfel de diametru încât să poată fi introduse în fire de contact sau suspensii, aria secțiunii transversale care asigură absența încălzirii la densitatea maximă de curent de funcționare În formele plate, orificiile pentru greutăți sunt situate pe partea opusă față de orificiile pentru suspensii Numărul de găuri pentru greutăți este selectat în funcție de necesitatea de a echilibra matrițele din cuvă Figura prezintă o formă de ipsos a unui basorelief, în care gaura superioară este pentru suspendare, iar cea inferioară este pentru sarcină Fig Exemplu de încărcare a formularului» Conductoarele de contact sunt așezate la o distanță de , - cm de limitele produsului finit, ceea ce face posibilă separarea cu ușurință a blitz-ului metalic la prelucrarea basoreliefului finit Este important să plasați conductorii mai departe de marginile produsului deoarece sunt acoperiți cu cel mai gros strat de metal, ceea ce face dificilă îndepărtarea blitz-ului În formele vrac și cocoloase, conductorii sunt așezați în principal la capăt Conductorii pornesc - sunt așezate din orificiul de suspensie a matriței, pentru care un conductor subțire este introdus în el din partea din față a matriței și fixat plastilină sau cerezină la început, iar apoi la sfârșitul fiecărei secțiuni Pentru a asigura un contact mai bun cu stratul conductor electric, este necesar ca conductorul să se potrivească perfect pe formă În acest scop, conductorul este presat suplimentar de marginea cuțitului în planul formei La sfârșitul așezării conductorului, al doilea capăt al acestuia este introdus din nou în orificiul de suspensie al matriței și apoi în aceeasi gaura introduce o suspensie sub forma unui conductor izolat, al carui capat este decapat de izolatie la o lungime suficienta pentru a intra in contact cu capetele conductorului asezat pe matrita Apoi firul de suspensie este indoit sub forma unui carlig Pentru fabricarea pandantivelor de forme plate, este mai bine să utilizați un fir de cupru cu un singur miez cu izolație de clorură de vinil, pentru pandantive de forme volumetrice - un fir moale cu toroane din cauciuc sau altă izolație fiabilă lație care protejează firul de electroliți și murdăria metalică Piesele de porțelan, sticlă, ceramică glazurată și neporoasă sunt folosite ca greutăți pentru matrițe Pentru a preveni supraîncărcarea greutăților cu metal (ceea ce este posibil dacă sunt acoperite accidental cu praf de grafit), ar trebui să le acoperiți întotdeauna cu lac sau ceară și să vă asigurați că nu sunt acoperite cu materiale conductoare electric Prin urmare, greutățile trebuie atârnate pe forme după aplicarea stratului conductor electric ÎNCĂRCARE FORME ÎN CAIE Formele sunt încărcate la un anumit unghi față de suprafața electrolitului pentru a facilita îndepărtarea aerului din subtăieri și blocaje din matriță Forma plată scufundată în electrolit trebuie apoi plasată orizontal sub stratul de electrolit pentru a îndepărta bulele de aer rămase din acesta cu o perie moale Pentru a reduce captarea bulelor de aer, matrițele pot fi umplute cu alcool înainte de încărcare Bulele de aer nu sunt întotdeauna ușor de văzut sub stratul de electrolit, așa că este necesar să inspectați cu atenție matrița înainte de a o agăța în baie Bulele de aer arată ca sticlă sau margele individuale transparente; sunt greu de îndepărtat chiar și cu o scuturare puternică a formei și doar cu o perie sunt relativ ușor de îndepărtat Formele trebuie să fie întotdeauna pregătite pentru agățat într-o astfel de poziție încât să existe o evacuare a aerului în sus din subdeviaj Formele volumetrice închise, atunci când sunt încărcate în baie, trebuie umplute cu electrolit treptat, deplasând uniform aerul din ele Zonele adânc profilate trebuie menținute într-o astfel de poziție încât electrolitul să se poată turna încet în ele, deplasând aerul Densitatea inițială de curent trebuie să fie cât mai mică pentru a nu arde conductorii asociați stratului conductiv electric Densitatea minimă de curent trebuie menținută până când matrițele sunt strânse complet cu metal și numai atunci trebuie să treacă la densitatea de lucru CONDIȚII PENTRU OBȚINEREA DEPOZITULUI DE METAL UNIFORM Depunerea galvanoplastică a straturilor metalice groase și uniforme pe forme complexe și adânci este cea mai dificilă sarcină în reproducere În depunerea decorativă și anticorozivă a metalelor în galvanizare, metalul depus are o grosime de doar câțiva microni, în timp ce în galvanizare ajunge la câțiva milimetri, adică de sute și chiar de mii de ori mai mult Depunerea electrolitică a metalului, în general, nu este uniformă, ceea ce este vizibil mai ales atunci când se formează straturi groase de galvanoplastic Chiar și în prezența celor mai favorabile condiții, având un anod și un catod complet plat, este imposibil să se obțină o depunere complet uniformă a metalului pe întreaga zonă De-a lungul marginilor și pe proeminențele catodului, mai groase și în locuri mai îndepărtate de margine, se formează straturi mai subțiri de metal Amplasarea liniilor de câmp electric între anod și catod este principalul factor care determină distribuția metalului; depinde de forma electrozilor, de distanța dintre ei și de secțiunea transversală a întregii mase a electrolitului prin care trec liniile electrice de forță, precum și de compoziția electrolitului Nu trebuie să presupunem că o densitate diferită a liniilor de câmp este asociată cu o modificare a potențialului în diferite puncte ale electrodului, deoarece, datorită conductivității ridicate a acestuia din urmă, potențialul său este practic uniform (Diferențe semnificative de potențial pot fi discutate numai în timpul perioadei de strângere a metalului a unei matrițe neconductoare ) În funcție de gradul diferit de concentrare a liniilor de câmp, densitatea de curent în secțiuni separate de catozi cu profil ascuțit este diferită în diferite locuri ale profilului: crește semnificativ nu numai de-a lungul marginilor lor, ci și pe nervurile și alte elemente proeminente ale forme Dimpotrivă, în locurile adânci ale formelor, densitatea de curent scade brusc (Fig ) Capacitatea electrolitului de a distribui uniform metalul pe catod, sau „lucrare în profunzime”, exprimă - ff puterea de împrăștiere a electrolitului Este diferit pentru diferiți electroliți, dar aproape întotdeauna insuficient Prin urmare, reglarea grosimii depozitului de metal de-a lungul întregului profil al matrițelor este unul dintre elementele principale ale tehnologiei de electroformare Principala metodă de reglare a uniformității depunerii de metal este utilizarea diferitelor ecrane pentru părți individuale sau secțiuni întregi ale reliefului și închiderea matrițelor în casete Ecranarea este folosită pentru a proteja părțile cele mai proeminente și ascuțite ale matrițelor Ecranele pot limita pătrunderea liniilor de forță sau chiar pot opri complet depunerea metalului în anumite părți ale matrițelor și, prin aceasta, direcționează liniile de forță către zonele mai adânc profilate ale reliefului În diferite părți ale anodului, densitatea de curent este, de asemenea, diferită și este crescută în special la marginile anodului, unde se dizolvă cel mai intens (Fig ) De obicei, secțiunea transversală a electrolitului este întotdeauna mai mare decât aria electrozilor și, prin urmare, liniile de forță pot pătrunde adânc în electrolit Distribuția liniilor de câmp între anod și catod se deteriorează atunci când curentul curge în volume mari de electrolit Figura prezintă o diagramă a distribuției lor atunci când sunt peste electric Orez Distribuția liniilor de forță Rns Anod izolat la capăt: / - iod; - cadru din furtun policlorat Figura Schema câmpului de forță în diferite locații ale catodului și anodului în electrolit a - scufundarea profundă a electrozilor în electrolit, b - electrozii sunt la suprafața electrolitului, c - electrozii sunt la suprafață, în partea de jos a ecranului Există un volum semnificativ de electrolit sub și sub trode Pentru a elimina acest fenomen, care de obicei se manifestă brusc atunci când se lucrează în băi mai mari, se iau o serie de măsuri De exemplu, matrițele sunt încărcate în electrolit, astfel încât să nu rămână mai mult de - cm de la marginea lor superioară până la baie oglindă (Fig ) Pentru a elimina influența volumului de electrolit de sub matriță, se aduce sub acesta un ecran care realizează o uniformitate mai mare în dispunerea liniilor de câmp din această parte Se instalează și ecrane laterale, rezultând un fel de casetă care izolează electrozii din excesul de masă electrolit Rolul unor astfel de casete poate fi îndeplinit parțial de cadre în care sunt închise catodul și anodul (Fig ) • Pentru a proteja partea de capăt a anodului, cadrul poate fi înlocuit cu o tăietură de-a lungul unui tub de clorură de vinil Ecranele sunt realizate din folie de plastic (viniplast, acrilat) de - mm grosime; găuri sunt găurite în colțuri pentru agățarea pe pandantive moi de un fir electric cu izolație din cauciuc Ecranele sunt instalate în baie după ce anodul este atârnat și matrițele sunt scufundate în electrolit Ecranele generale de contur nu trebuie limitate la Fig Metoda de construire cu imersiune treptată cu screening a formei de proiect - ecran Fig Metoda de construire cu scufundare treptată și ecranare a unei forme monolitice - intrare electrolit - linie de ecranare Și mai importante sunt ecranele locale Sculptura reprodusă prin electroformare diferă de obicei foarte mult una de cealaltă în detaliile reliefului, drept urmare o selecție individuală a ecranelor este necesară pentru a controla depunerea metalului Complexitatea reglementării constă și în necesitate necesitatea de a rezolva simultan problema modului de electroliză și, mai ales, de a alege corect densitatea medie de curent, de care depinde densitatea de curent în secțiuni individuale Să aruncăm o privire mai atentă asupra diferitelor tehnici de screening Figura prezintă o metodă pentru imersarea treptată a matriței folosind un ecran: a—prima etapă de acumulare de metal pe părțile proeminente ale matriței în apropierea anodului; b - folosirea unui ecran care protejează partea inferioară deja extinsă a formei (în această etapă funcționează partea adâncită a formei); c - instalarea ecranului atunci când părțile proeminente ale matriței sunt scufundate în oglinda electrolit; d - imersarea finală a formei în electrolit, în care partea superioară a formei este acoperită complet Prin același principiu, metalul este construit în interiorul formelor monolitice Metoda de construire prin imersarea secvenţială a matriţei în electrolit pe măsură ce se depune metalul cu grosimea necesară este prezentată în Figura : a - prima etapă de imersare a matriţei; b - următoarea etapă de imersie cu ecranare a metalului depus cu ajutorul izolației; c și d — etape de subsidență ulterioară (se arată deplasarea limitei închiderii metalice depuse de către un strat izolator) Metalul este de obicei acoperit în matrițe cu un strat izolator folosind parafină topită O astfel de izolare este esențială pentru controlul grosimii stratului depus Marginile matriței și toate părțile sale care au o grosime suficientă trebuie acoperite cu grijă cu un strat izolator pe măsură ce metalul se acumulează, pentru a evita formarea dendritelor individuale în locurile slab acoperite cu izolație O altă modalitate de a controla depunerea de metal este de a separa formele monolitice în benzi separate care nu sunt interconectate printr-un strat conductor Figura prezintă o astfel de formă: curelele sale sunt echipate cu conductori de alimentare independenți, care sunt conectați treptat la sursa de curent, astfel încât, după o acumulare suficientă de metal pe această centură, conductorul corespunzător este deconectat și conductorul adiacent este conectat Orez Metoda de construire cu secţionare de-a lungul benzilor: a, b, c, d, e, f, g - curele; /, , , , , , - conductoare La fabricarea unei astfel de forme, conductoarele care servesc drept contacte sunt instalate și fixate în prealabil pe stratul conductor al acestei curele Forma uscată și apoi impregnată cu compoziția de ceară este pregătită pentru aplicarea stratului conductor de electricitate În același timp, matrița este împărțită în interior cu benzi izolatoare electrice obișnuite, care sunt lipite strâns pe cavitatea interioară a matriței, împărțind-o astfel în curele separate a, b, c, etc Curelele trebuie să fie cu siguranta orizontala În același mod, este posibilă izolarea părților individuale profund profilate ale formei, furnizându-le conductori independenți pentru alimentare Forma pregătită este acoperită cu un strat conductiv, după care se îndepărtează benzile izolatoare lipite; ca rezultat, curelele sau elementele individuale de formă încastrate sunt izolate unele de altele, deoarece stratul conductor este îndepărtat împreună cu benzile Construcția începe cu cele mai aprofundate detalii ale formei, în acest exemplu de la centura a, inclusiv conductorul de alimentare : atunci când grosimea necesară de metal este depusă în această centură, conductoarele de alimentare o opresc și o pornesc conductorul etc După depunerea metalului în secțiunile a și b, matrița este îndepărtată din baie și se aplică un strat conductiv pe locul unde a fost lipită banda izolatoare, apoi sunt îmbinate două curele de matriță După aceea includ următoarea centură și astfel construiți secvențial metalul pe întreaga formă Pentru a obține un strat izolator în procesul de construire a metalului pe forme complexe profilate (în special la fabricarea busturilor fără sudură în forme monolitice), se utilizează o metodă de izolare a locurilor deja cultivate (unde nu este necesară depunerea ulterioară a metalului) folosind tetraclorură de carbon , care se toarnă în matriță, profitând de faptul că aceasta densitatea este mai mare decât densitatea electrolitului, deoarece se află sub stratul de electrolit, fără a se amesteca sau a reacționa cu acesta Pentru a obține un strat de metal uniform în procesul de electroformare, se poate folosi o schimbare periodică a direcției curentului continuu O astfel de inversare a curentului previne creșterea metalului pe elementele proeminente și ascuțite ale formelor datorită faptului că dizolvarea anodică a metalului în perioada conexiunii sale la anod are loc cel mai intens pe punctele și părțile proeminente Curentul este comutat astfel încât metalul să fie depus pe catod în - s, iar apoi metalul depus se dizolvă în , - s Astfel, atunci când curentul este inversat, forma de acumulare este pornită ca anod doar pentru perioade scurte de timp și rămâne catod pentru o lungă perioadă de timp Includerea anodică a catodului întrerupe procesul de creștere a cristalului, care se reflectă în natura creșterii ulterioare a cristalului: în loc de o structură columnară cu granulație grosieră, se obține o structură de cupru cu granulație fină Inversarea curentului este însoțită de o creștere a capacității de împrăștiere a electrolitului, iar depozitele de metal devin mai ușoare, mai dense, fără rugozitate Pentru a inversa curentul, se folosește un releu de timp pentru a comuta periodic curentul Poziționarea corectă a anozilor în procesul de formare a metalului pe matrițe adânc profilate este unul dintre mijloacele active pentru obținerea depunerii uniforme a metalului în matriță De obicei, pe lângă cel principal, sunt instalați anozi auxiliari speciali Ei sunt conduși în locuri cu profil lateral și în decupări, adică în astfel de locuri de formă în care liniile electrice de forță de la anozii îndepărtați nu pătrund suficient Anozii auxiliari ar trebui să fie fabricați din cupru laminat de calitate superioară M- sau M- (OST TsM - ) pentru a evita formarea de nămol care înfundă matrița În plus, anozii trebuie plasați în saci de reținere a nămolului din nailon subțire sau țesătură de sticlă Pregătirea anozilor înainte de instalare și instalarea în sine se efectuează în următoarea ordine Un fir electric toronat cu izolație densă din clorură de vinil este lipit de anod, tăiat în lățime și îndoit în conformitate cu profilul acestui loc al formei, astfel încât izolația firului să fie cât mai aproape de anod Partea goală a sârmei, lipită la anod, este acoperită cu lac izolant sau parafină, peste care se aplică un strat dens de ozocherită de cel puțin - mm grosime O astfel de izolație este necesară pentru a proteja anodul din punctul de contact împotriva dizolvării în timpul procesului de electroliză Anozii auxiliari sunt de obicei instalați după construirea metalului cu grosimea necesară; se așează în fața unor nișuri care nu sunt acoperite cu metal, sau unde depunerea de metal este de grosime insuficientă Anozii sunt atașați cu ozocerită de metalul uscat depus în matriță Lipirea anodului cu ozocherită trebuie să fie fiabilă și se poate face în mai multe locuri; marginile masei de ozocerit trebuie să se potrivească perfect cu metalul de pe matriță Înainte de atașarea anozilor, aceștia sunt așezați pe capace de reținere a nămolului Figura prezintă exemple de amplasare a anozilor auxiliari, în forme deschise - pentru basoreliefuri (a, b, d) și în forme închise - pentru sculptura tridimensională (b, b, f, g) Numărul de cazuri diverse care se pot prezenta în practică este enorm Pentru o abordare rațională a problemei îmbunătățirii distribuției liniilor de câmp prin ecranarea sau introducerea de anozi suplimentari, nu se poate limita la alegerea unuia Orez Exemple de cazuri speciale de amplasare a anodului: / - tub de plumb; - ozocherit, oricare dintre aceste cazuri tipice Este necesar să se poată măsura distribuția liniilor de câmp FINISAJE DECORATIVA SEMNIFICAȚIA FINISAJELOR DECORATIVE Finisarea decorativă a produselor se realizează prin tonifiere - oxidare, adică crearea celor mai subțiri pelicule pe suprafața metalului printr-o metodă chimică, care își schimbă culoarea O altă metodă de finisare decorativă se realizează prin galvanizare prin aplicarea foliilor alt metal pe suprafața produselor finite Ambele metode de finisare sunt procesul final Tonifierea - oxidarea produselor - reduce strălucirea inițială a metalului pur, înmoaie trecerile de la umflături la depresiuni, dar în același timp poate evidenția formele, făcând suprafața de relief a produsului mai expresivă Adesea recurg la o finisare combinată a produselor, folosind finisaje galvanice, decorative de culoarea bronzului, argintului sau a altor metale, urmată de oxidare chimică La sfârșitul finisajului decorativ, produsul trebuie acoperit cu un lac transparent - nitro-lac, care se prepară prin dizolvarea filmului (după spălarea emulsiei în apă fierbinte) în acetonă Pentru a face acest lucru, filmul uscat este tăiat în bucăți mici, care sunt turnate în acetonă Aproximativ g de acetonă iau - mm de film obișnuit Puteți acoperi produsul cu o perie moale sau prin scufundarea în nitrolac Se poate folosi și o altă metodă de acoperire, care constă în frecarea suprafeței produsului cu o cârpă de lână cu o soluție de ceară de albine în terebentină PREGĂTIREA PRODUSELOR PENTRU FINISARE Condiția principală pentru obținerea unui finisaj decorativ de înaltă calitate atât prin metode chimice, cât și electrochimice este pregătirea prealabilă impecabilă a produselor înainte de acoperire Pregătirea produselor înainte de acoperire trebuie efectuată întotdeauna după următoarea schemă tehnologică: îndepărtați mai întâi depunerile grosiere de grăsime, ulei de mașină din produse, în special din produsele obținute prin tehnica de electroformare, deoarece acestea au întotdeauna urme de ceară, gips, grafit rămase din forme de electroformare Pentru a îndepărta depunerile aspre de grăsime și diferiți contaminanți, produsele sunt spălate în benzină sau acetonă, după care trebuie scufundate într-o soluție fierbinte ( - ° C) de hidroxid de sodiu sau hidroxid de potasiu, care se dizolvă în prealabil în apă rece , în doză de - g la l Produse de degresare în alcalii fierbinți, se spală în apă fierbinte, iar apoi în apă curentă rece într-un vas sub robinet Dacă pe produse apar pete întunecate după degresare, acestea pot fi curățate cu nisip fin și apă (fără a zgâria suprafața metalică) sau murate într-o soluție de acid azotic % Produsele bune fără grăsimi ar trebui să fie complet umezite cu apă și să nu aibă insule uscate întinse Nu atingeți produsele preparate cu mâinile, deoarece grăsimea prezentă pe mâini poate unge din nou produsele Prin urmare, pregătirea produselor pentru degresarea lor ar trebui să fie efectuată fie cu mănuși de cauciuc, fie mai bine, un fir de cupru trebuie atașat în prealabil produselor, care va servi ulterior ca conductor atunci când produsele sunt atârnate într-o baie galvanică OXIDAREA CHIMICA A CUPRULUI SI A Aliajelor pe baza de cupru Oxidarea decorativă a produselor din cupru galvanizate, precum și a produselor din bronz și alamă, poate fi finisată cu mulți agenți oxidanți Rezultatele sunt diferite, in functie de solutiile folosite, concentratia acestora, temperatura etc La oxidarea produselor din bronz si alama, compozitia bronzului si alama joaca un rol important OXIDAREA BRONZULUI SI ALAMEI Studiile privind oxidarea sculpturilor și a diferitelor obiecte din alamă și bronz au arătat că culoarea și calitatea filmelor de oxid depind în mare măsură de compoziția aliajului acestor metale Deci, cu cantități aproape identice de cupru, staniu și zinc în bronz ( % cupru, % staniu și % zinc), în absența plumbului se formează mult mai greu peliculele de oxid Pe bronzurile cu aditivi de plumb variind de la , la , %, formarea unei pelicule de oxid este facilitata si calitatea acestuia este imbunatatita În experimentele de oxidare au fost testate diferite compoziții oxidate La de ani lucrând cu sulfură de amoniu, s-a constatat că bronzurile, precum și alama, de exemplu, gradul L- , care conțin o cantitate semnificativă de zinc ( -A %), se oxidează mult mai greu decât bronzurile care conțin de la la % zinc și alama care conțin zinc nu mai mult de % Astfel, prezența a peste % zinc în aliaj face dificilă oxidarea cu sulfură de amoniu O altă soluție este „ficatul sulfuros” (special preparat ore de potasiu cu oră de sulf) Această veche rețetă de oxidare a fost îmbunătățită astfel: după dizolvarea cristalelor de ficat de sulf în apă fierbinte, se adaugă la sulfura de amoniu În funcție de cantitatea de soluție de ficat sulfuric adăugată la sulfura de amoniu, se poate obține o peliculă de oxid (sulfură) de la maro deschis la maro închis și aproape negru Au loc următoarele reacții: Cu -j- Na S = CuaS + NaaS (film maro) Cu-J-NazSa = CuS + NaaS (film negru) În acest caz, pelicula de oxid este de înaltă calitate - culoare uniformă și durabilă O altă compoziție utilizată pentru oxidare a fost o soluție apoasă % de tiocarbonat Atunci când se utilizează tiocarbonat, peliculele de oxid se obțin pe toate tipurile de bronzuri, cu excepția bronzurilor și alamelor care conțin aditivi semnificativi de zinc În cele din urmă, o soluție de tioantimonat de sodiu („sarea lui Shlipe” este o sare dublă de pentasulfură de antimoniu și sulfură de amoniu) a fost testată pentru oxidare Cea mai bună compoziție s-a dovedit a fi o soluție constând din , g de tioantimonat de sodiu într-un litru de soluție de hidroxid de sodiu de % Când produsele din bronz sunt scufundate în această soluție, se formează o peliculă de oxid maro uniform distribuită, cu o ușoară nuanță roșiatică Bronzul și alama cu un conținut ridicat de zinc și în această soluție sunt mai greu de oxidat Dintre toate soluțiile oxidante studiate, o soluție de nitrat și nitrat de argint s-a dovedit a fi universală „cupru S-a constatat că cele mai bune rezultate se obțin folosind o soluție de % azotat de argint și % azotat de cupru, luate în raport de : Soluția se aplică cu o perie și se freacă bine În funcție de culoarea dorită, procesul de oxidare se repetă În același timp, soluția dă rezultate bune pe bronzuri și alame cu aditivi de zinc Rezumând experimentele efectuate, se pot trage următoarele concluzii: a) în oxidarea sulfurilor (cu adăugarea de „ficat sulfuros”), prezența a mai mult de ° / o zinc în aliaj este inacceptabilă În acest caz, oxidarea este dificilă și uneori pur și simplu imposibilă; b) prezența staniului afectează culoarea peliculei de oxid; c) prezenta plumbului in cantitate de , pana la , % og faciliteaza formarea peliculelor de oxid si imbunatateste calitatea acestora În consecință, formarea și culoarea peliculelor de oxid depind de compoziția aliajelor de bronz și alamă Cea mai comună este o soluție de „ficat sulfuros” care produce culori de ciocolată maro închis După cum am menționat mai sus, pentru a obține un „ficat sulfuric” luați linguriță de sulf și linguri de carbonat de potasiu sau sifon Sulful este topit într-o cutie de fier și i se adaugă carbonat de potasiu uscat zdrobit Amestecul topit se agită timp de - de minute și după răcire se păstrează într-un borcan închis După cum este necesar, se desprinde o bucată din masa sinterizată și se dizolvă în apă fierbinte, se ia aproximativ g de „ficat sulfuric” la ml de apă O soluție de „ficat sulfuros” poate fi aplicată cu un tampon de bumbac, o cârpă sau produsele pot fi scufundate într-o soluție În funcție de expunerea produselor la aer, culoarea acestora poate fi mai deschisă sau mai închisă Produsele după aplicarea soluției trebuie spălate rapid în apă Pentru a obține culoarea bronzului vechi, produsele sunt tratate cu o soluție din următoarele substanțe (în g/l): Clorura de calciu nitrat de cupru sulfat de cupru Clorură de amoniu Toate aceste săruri sunt dizolvate în apă fierbinte și suprafața produsului este umezită de mai multe ori cu o soluție fierbinte Soluția trebuie aplicată după ce soluția aplicată anterior s-a uscat (g/l) Rețeta numărul (tonuri de maro) Sulfat de cupru Clorura de zinc Amestecul se aplică pe produs sub formă de suspensie Acoperirea este lăsată să se usuce, apoi spălată cu apă Hipoclorit de potasiu (sau de sodiu) Sulfat de cupru Soluția este încălzită și produsele sunt umezite cu ea Sulfat de cupru Sulfat de nichel hipoclorit de potasiu Permanganat de potasiu Produsul este scufundat în soluție timp de , - minute și încălzit până la fierbere Sculpturile mari sunt stropite cu o soluție fierbinte sau aplicate cu o pensulă Soluția oferă tonuri de la maro deschis la maro Dacă produsul este ținut în soluție pentru o perioadă lungă de timp, acesta se va înnegri Prelucrarea prelungită creează o suprafață rugoasă pana la intuneric este semisolutie Rețeta # (maro deschis) Clorura de sodiu Azotat de amoniu Azotat de cupru Soluția este încălzită la °C și produsul este scufundat în ea Agitați produsul când este scufundat Rețeta numărul (colorație maro-cupru) Acetat de cupru Clorura ferică Clorura de amoniu ' Soluția se aplică cu o pensulă, apoi produsul se încălzește până se înnegrește, se spală și se usucă Pentru a obține o culoare maro * în soluție se introduce sulfat de cupru Azotat de potasiu Clorura de sodiu Clorura de amoniu Acid acetic ( la sută) Produsul este frecat cu o soluție fierbinte Sulfat de cupru Perclorat de potasiu KCIO Temperatura soluției °C După aplicarea soluției, produsul se șterge cu o perie din alamă moale sau foarte tare, soluția se aplică din nou, apoi se spală suprafața produsului cu apă Rețeta numărul (culoare bronz) Sulfat de nichel Sarea acidului hipocloros Sulfat de cupru Permanganat de potasiu Clorura de amoniu : Oxalat de potasiu Acid acetic ( la sută) ■ Rețeta numărul (culoare maro spre negru) „Ficat de sulf” - Sulfura de potasiu sau sulfura de sodiu Clorura de amoniu Rețeta nr (colorare de la maro deschis la maro închis) Acetat de amoniu Acetat de cupru Clorura de amoniu , Produsele sunt scufundate timp de - minute într-o soluție de fierbere Fără adăugarea de clorură de amoniu în soluție, procesul de colorare nu are loc Cu un conținut ridicat de clorură de amoniu, produsele devin negre din cauza luminii Dacă adăugați g de sulfat de cupru în soluție, atunci produsul capătă un ton de ciocolată neagră; cu o cantitate mai mică de sulfat de cupru - tonuri mai deschise PATINAREA SCULPTURII Legea din octombrie „Cu privire la protecția și utilizarea monumentelor de istorie și cultură” prevede protejarea monumentelor de istorie, artă și arhitectură De asemenea, școlarii pot oferi o asistență importantă în protecția și îngrijirea lor Pe tema îngrijirii și întreținerii aspectului monumentelor și diverselor lucrări de sculptură din bronz și cupru, în ultimii ani s-au făcut studii aprofundate ale patinelor Patinele care dau un aspect frumos sculpturilor sunt pelicule maro sau verzuie formate artificial sau sub influența condițiilor atmosferice și sunt în esență produse ale coroziunii „nobile” a cuprului Patinele se formează atunci când obiectele sunt expuse mult timp la aer și reprezintă un strat subțire și dur de minerale de diverse compoziții, de exemplu: cuprita este oxid de cupru (I) Cu O; tenorit - oxid de cupru (II) CuO; malachitul este carbonatul de cupru de bază CuCO -Cu(OH) ; calcocit - sulfură de cupru Cu S și alte minerale formate sub formă de compuși de cupru Numeroase monumente ale Uniunii Sovietice au fost supuse cercetărilor După cum s-a dovedit, patinele maro, în care stratul interior este oxid de cupru (I) (Cu O), s-au dovedit a fi cele mai durabile Patinele negre sunt, de asemenea, printre cele mai puternice din punct de vedere mecanic și aproape de maro ca rezistență, la fel ca și cele mai frumoase patine verzi În plus, patina verde protejează bine sculptura din cupru și bronz împotriva coroziunii în toate condițiile atmosferice timp de multe decenii fără nicio protecție suplimentară Formarea unei patine verzi naturale este un proces natural, prin urmare formarea ei pe suprafața peliculelor negre sau maro nu trebuie considerată o distrugere, ci un proces decorativ valoros Monumentele din bronz și diferitele obiecte decorative din bronz trebuie îngrijite pentru a promova formarea naturală a unei patine verzi pe suprafața lor Îngrijirea ar trebui să constea în spălarea bronzului de mai multe ori pe an apă fierbinte cu frecarea sculpturii cu perii de păr și, cel mai bine, cu detergenți - „News”, „Crystal”, etc , urmată de clătire foarte amănunțită cu apă din abundență și ștergere temeinică a suprafeței cu o cârpă fără scame Suprafețele monumentelor noi sau restaurate trebuie menținute curate (fără finisaje cu oxid) pentru a dezvolta treptat o patina verde naturală La patinarea oricăror produse galvano-plastice sau bronz pentru uz personal, se recomandă compoziții speciale Rețeta # O peliculă maro deschis pe bronz și cupru poate fi obținută prin scufundarea unui obiect timp de - minute într-o soluție formată din următoarele substanțe (g/l): Sulfat de cupru Permanganat de Kalnya Temperatura soluției este de - °C Soluția poate fi aplicată cu o pensulă După o altă rețetă, puteți picta bronzul într-o culoare maro închis Pentru a face acest lucru, dizolvați g de carbonat de cupru în litru de hidroxid de amoniu concentrat și apoi diluați soluția de zece ori Temperatura soluției este de - °C Produsul este scufundat într-o soluție O peliculă maro închis pe cupru, bronz și alamă se formează atunci când produsul este scufundat într-o soluție constând din , g/l acid selenios, la care se adaugă hidroxid de sodiu la pH , Filmele verzi se pot obtine prin pulverizarea cu pistolul de pulverizare sau aerograf a unei solutii formate din g/l sulfat de amoniu, , g/l sulfat de cupru si , g/l hidroxid de amoniu concentrat Pulverizarea se repetă de cinci ori la intervale de - minute pentru uscare Este inacceptabil să obțineți apă pe suprafața produsului mai devreme de - ore ELECTROCHIMICĂ SI METODE CHIMICE DE FINISARE DECORATIVA A PRODUSELOR Mai sus, am dat diverse rețete pentru finisarea decorativă chimică a produselor din cupru și bronz obținute prin electroformare În condiții școlare, la posturile tinerilor tehnicieni sau acasă, este posibil să se realizeze un finisaj decorativ al produselor galvanizate și diferitelor obiecte metalice prin metodă electrochimică, acoperindu-le cu o peliculă din alte metale Vom descrie mai multe metode de finisaje decorative care dau cel mai interesant efect: argintire, vopsire a produselor în culori luminoase și colorate, cromare decorativă care imită agata, nichelare chimică, finisare cu cristalite, precum și finisare decorativă a produselor din aluminiu și aliajele sale prin oxidare electrochimică și vopsirea filmului de oxid rezultat în coloranți organici (anilină), care sunt utilizați pentru vopsirea țesăturilor de lână PLACATAT ARGINT Multe produse din cupru, alamă, pot fi placate cu argint Pentru a face acest lucru, pregătiți un electrolit cu următoarea compoziție (g / l): Clorura de argint Hexazioferat de potasiu Carbonat de potasiu Temperatura electrolitului este de - °C densitatea curentă , - , A/dm Anod de argint / Prepararea clorurii de argint Pentru a obține clorură de argint din azotat de argint, la o soluție de azotat de argint se adaugă o soluție de clorură de sodiu (într-o cameră întunecată) După formarea unui precipitat coagulat, lichidul este drenat, iar clorura este se coastele se spală de mai multe ori cu apă, apoi se transferă într-o soluție de hexocianoferat de potasiu În absența azotatului de argint, este preparat din argint pur de calitate superioară Pentru a prepara nitrat de argint, luați g de argint metalic și măcinați-l Argintul zdrobit se pune într-o cană de porțelan care conține cm de acid azotic (p = , ) Cupa este încălzită într-o baie de nisip, amestecând lichidul cu o tijă de sticlă Argintul se dizolvă și, în timpul reacției, sunt eliberate gaze toxice maro - oxid nitric (IV), astfel încât procesul de dizolvare a argintului ar trebui să fie efectuat într-o hotă intensivă (în condițiile unui laborator chimic) Încălzirea se efectuează până la dizolvarea completă a argintului metalic și încetarea degajării gazelor Soluția se răcește, apoi, în timp ce se agită, se adaugă - ore de apă distilată Dacă pentru prepararea azotatului de argint se folosește argint dopat cu cupru, atunci soluția de azotat de cupru este îndepărtată prin spălare cu clorură de argint, care se prepară din nitrat ARGINTUL CHIMIC Pentru argintarea chimică, soluția se prepară după cum urmează: g de azotat de argint se dizolvă într-un volum mic de apă distilată, apoi se transformă în clorură de argint cu adăugarea a g de soluție de clorură de sodiu într-un volum mic de apă distilată ; în același timp, infuzia unei soluții de clorură de sodiu într-o soluție de nitrat de argint se efectuează într-o cameră întunecată Precipitatul de clorură de argint sub formă de fulgi albi se spală de mai multe ori cu apă, apoi se transferă într-o soluție de tiosulfat de sodiu % preparată anterior Pentru argintarea produselor din cupru și alamă, acestea sunt umezite cu soluția indicată cu adaos de cretă sau pudră de dinți Frecați produsele cu acest gruel cu o perie La terminarea argintării, produsul este spălat mai întâi cu un jet de apă rece, apoi cu apă fierbinte sau caldă, iar în final, spălat într-o soluție de acid acetic - % COLORAREA PRODUSELOR CURU SAU ÎNVĂCITETE CU CURU ÎN CULORI VILUI Efecte decorative interesante asupra produselor pot fi obtinute electrochimic prin aplicarea celor mai subtiri filme de oxid de cupru CURU MURIT ÎN CULORI LUMINoase Colorarea cuprului în culori strălucitoare se realizează în două moduri: chimic și electrochimic Aceste metode de prelucrare fac posibilă obținerea unei game largi de culori pe cupru și placare cu cupru Filmele subțiri transparente, în funcție de grosimea stratului, au culori diferite: culori de nuanță pe metale, culori de bule de săpun, culorile celui mai subțire strat de benzină de la suprafața apei etc Grosimea acestor filme colorate este de sutimi și zecimi de un micron Culoarea filmelor subțiri se datorează fenomenelor de interferență a luminii incidente pe film și reflectate atât de pe suprafața superioară, cât și de pe cea inferioară a filmelor: datorită vitezei diferite de transmisie a luminii, fasciculul reflectat poate fi amplificat sau atenuat Când un fascicul alb cade pe film, o parte a acestuia este amplificată, cealaltă parte este atenuată, drept urmare filmul primește una sau alta culoare în funcție de grosimea sa Colorare chimică Baia pentru finisarea decorativă a produselor din cupru și placate cu cupru în culori strălucitoare conține (g/l): Tiosulfat de sodiu Acetat de plumb La pregătirea unei băi, fiecare componentă este dizolvată separat și amestecată chiar înainte de utilizare Produsele montate pe sarma se scufunda intr-o baie, miscandu-le putin in solutie pana se obtine culoarea dorita, apoi se spala rapid in apa Sulfura de plumb precipită în timpul procesului de vopsire Această soluție, când este fiartă, dă o culoare aurie în primele secunde apoi (dupa , min) culoarea se schimba si se transforma in albastru Pentru a obține o culoare albastră, este necesar să se mențină temperatura soluției până la ° C și să se obțină o culoare aurie - - ° C Culorile apar secvenţial Colorare cupru portocale galben rosu Roșu deschis Maro roșu Purpuriu verzui Finisaj alamă Galben auriu Galben lămâie Portocaliu Galben roșu Verde măsline Produsele din alamă pot fi vopsite într-o soluție de hidroxid de sodiu, sare de sodiu-potasiu a acidului tartric, sulfat de cupru Pentru a da o nuanță aurie, produsul poate fi procesat într-o soluție de acid sulfuric % Soluția este compusă după cum urmează: toate cele trei componente sunt dizolvate separat în apă, apoi soluția de hidroxid de sodiu este amestecată cu soluția de sare Rochelle și, în final, se introduce sulfat de cupru în soluție Temperatura soluției nu trebuie să fie mai mică de - °C Vopsirea electrochimică a suprafețelor produselor de artă în diferite culori se realizează prin aplicarea celei mai subțiri pelicule de oxid de cupru (I) pe catod (produsul) din soluții apoase de compuși organici de cupru Această metodă permite vopsirea în diverse culori strălucitoare în funcție de modul de procesare a produselor Electroliza în timpul colorării produselor are loc la densități de curent foarte scăzute (Tabelul ) Un factor esențial pentru obținerea unei culori de înaltă calitate, uniformă este pregătirea preliminară a suprafeței produsului Colorarea uniformă este dificil de obținut pe un film prea subțire Pentru a evita neuniformitatea nuanței interferente care apare din cauza capacității diferite de absorbție a luminii a suprafeței metalice, se poate folosi depunerea galvanică a unui substrat de cupru În plus, se recomandă lustruirea, perierea sau sablare Diferite nuanțe ale peliculei pot fi obținute nu numai din cauza neuniformității structurale a metalului, ci și din cauza incluziunilor străine din metalul de bază Diverse metode de prelucrare mecanică a suprafeței metalice afectează, de asemenea, nuanțele filmului Modificarea culorii filmului, în funcție de timpul de expunere a produsului în electrolit, poate fi reprezentată prin următoarele două cicluri: Primul ciclu Al doilea ciclu Color Time, în s Portocaliu Roșu Mov Albastru verde deschis Color Time, în s Galben Galben auriu Trandafir rosu Albastru magenta Verde închis Cu fiecare ciclu succesiv, culorile interferente sunt din ce în ce mai influențate de culoarea intrinsecă a oxidului de cupru (II) După nouă cicluri, ochiul încetează să surprindă schimbarea culorilor care interferează Filmele de oxid încep să capete o culoare roșie închisă (la acea vreme irizată cu toate culorile), care nu mai suferă modificări ciclice În perioadele intermediare de timp ( s, s, s etc ), puteți obține culori dintr-o mare varietate de nuanțe rezultate din amestecarea culorilor Pentru a obține pelicule subțiri de oxid colorate, cele mai convenabile sunt soluțiile care dau formarea de oxid de cupru (II) într-un ritm moderat Pentru a obține o astfel de soluție, ar trebui să urmăriți viteza de schimbare a culorii la catod Dacă viteza de formare a oxidului de cupru (II) la catod este prea mare pentru a opri procesul imediat după obținerea culorii dorite, creșterea filmului poate fi întârziată, de exemplu, prin reducerea alcalinității soluției, scăderea temperaturii, diluarea soluția sau o combinație a acestor tehnici ' Pentru colorarea electrochimică a culorii, există diverși electroliți, constând în majoritatea cazurilor din compuși organici (g/l): Sulfat de cupru Hidroxipropioic acid Hidroxid de sodiu Sulfat de cupru o sută Acid de lamaie Hidroxid de sodiu Sulfat de cupru o sută Acid glicolic Hidroxid de sodiu Sulfat de cupru o sută Hidrotartrat de potasiu Hidroxid de sodiu Sulfat de cupru Acid salicilic lot Hidroxid de sodiu Sulfat de cupru Zahăr din trestie Hidroxidatria Sulfat de cupru, Glicerina Hidroxid de sodiu Sulfat de cupru o sută Pirofosforia acid Sulfat de cupru Hidroxidiatrie Sulfat de cupru tetraborat de sodiu, Pentru soluțiile de mai sus se acceptă regimurile date în Tabelul Tabelul Modul de colorare Numărul soluției Temperatura soluției (°C) Densitatea curentului (A/dm ) , , , , , , , , , , Colorarea electrochimică poate fi efectuată și într-un electrolit cu următoarea compoziție (g/l): Sulfat de cupru zahăr rafie Hidroxid de sodiu La prepararea soluțiilor, compușii organici și sulfatul de cupru trebuie turnați într-o soluție de hidroxid de sodiu O soluție care conține sulfat de cupru și zahăr trebuie turnată într-o soluție alcalină Densitatea soluției la °C , Anozii sunt din cupru Modul de functionare este urmatorul: temperatura - °C, densitatea curentului catodic , A/dm Produsele dupa imersarea in baie se pastreaza fara curent min Pe măsură ce volumul electrolitului scade, la soluție se adaugă apă distilată Un electrolit proaspăt preparat poate funcționa mult timp fără corecție până când concentrația de electrolit scade la %, ceea ce poate fi determinat prin măsurarea densității acestuia Pentru a obține suprafețe mai strălucitoare, în electrolit se adaugă g de carbonat de sodiu Cu toate acestea, electrolitul fără carbonat de sodiu este mai stabil Îndepărtarea stratului de oxid colorat se realizează într-o soluție de amoniac % Pentru a proteja mai bine stratul vopsit de coroziune și deteriorări mecanice, se recomandă acoperirea produsului cu un lac transparent (nitro-lac, gliftalic, perclorovinil etc ) Există și alte compoziții de electroliți De exemplu, următoarea compoziție (g/l): Sulfat de cupru NO— Acid citric » - Hidroxid de sodiu - temperatura camerei; densitatea curentului catodic de la , A/dm și mai mare Conform unei alte metode, produsele din oțel sau cele cu un substrat de cupru sunt vopsite într-o baie alcalină de cupru cu următoarea compoziție (g/l): Sulfat de cupru - Hidroxid de sodiu - Glicerina - Clorat de sodiu - temperatura camerei; densitatea curentului catodic , - , A/dm Există și alte compoziții de electroliți pentru vopsirea culorii, de exemplu (g / l): Molibdat de amoniu Tiosulfat de sodiu Molibdat de amoniu Amoniac ( -proceite- soluţie) Tiosulfat de sodiu, , , acetat de plumb Sulfat de potasiu Sulfat de cupru Sulfat de nichel Sarea acidului hipocloros Permanganat de potasiu Pentru a obține o culoare verde cu o ușoară nuanță măsline, se propune un electrolit de următoarea compoziție (g/l): Sulfat de cupru Sulfat de zinc Molibdat de amoniu Camera cu temperatura electroliților; tensiune nu mai mică de , V; densitatea curentului catodic , - , A/dm PLACA DE NICHEL CHIMIC Nichelarea chimică se realizează fără curent electric În procesul de nichelare, nichelul este recuperat din sărurile sale În acest fel, este posibilă nichelarea produselor din oțel, fontă, cupru și aliajele acestuia, argint, diferite aliaje de aluminiu, precum și ceramică și materiale plastice Placarea cu nichel chimic face posibilă aplicarea unui strat uniform de nichel pentru orice configurație de produs Acoperirea rezultată este un compus de nichel ( – %) cu fosfor ( – %) În prezent, sunt cunoscute diferite compoziții pentru placarea chimică cu nichel Soluțiile acide pot fi folosite și pentru acoperirea produselor din cupru și aliaje de cupru (bronz, alamă), dar acest lucru necesită un contact pe termen scurt al produselor cu un metal cu potențial electronegativ ridicat, cum ar fi aluminiul, fierul (vezi Tabelul ) ) Rezultate pozitive în placarea cu nichel a produselor din metale neferoase (aluminiu și aliaje pe bază de cupru) se obțin și în soluții alcaline Un exemplu de astfel de soluție este următorul g de citrat de sodiu, g de clorură de amoniu, g de clorură de nichel sau sulfură, g de hipofosfat de sodiu se dizolvă în litru de apă La litru din această soluție se adaugă ml de soluție de amoniac % care urmează periodic, în timpul procesului de nichelare, se adaugă pentru a menține o valoare constantă a concentrației ionilor de hidrogen (pH ) temperatura soluției - °C În procesul de nichelare a produselor din aluminiu și aliajele sale, trebuie introduse , g de sulfat de amoniu la litru de soluție Viteza de depunere a nichelului într-o astfel de soluție este de – μm/h Puteți lua o soluție care conține g de sulfat de nichel g de hipofosfat de sodiu la (pH ) Procesul de nichelare chimică poate fi efectuat fie până la dezvoltarea completă a soluției și înlocuirea acesteia, fie cu introducerea regulată a componentelor uzate în soluție Calitatea bună a acoperirii și puterea aderenței sale la metalul de bază depind în mare măsură de minuțiozitatea pregătirii preliminare a suprafeței produselor Înainte de nichelare, produsele din aluminiu și aliajele sale sunt mai întâi spălate în benzină pură, gravate timp de - minute într-o soluție de hidroxid de sodiu - % la - ° C, apoi limpezite în acid azotic ( - g) de acid la l de apă) timp de - minute la temperatura camerei, apoi se spală în apă După spălare, produsele sunt imediat scufundate în soluția de nichelare La nichelarea produselor din alamă și bronz, pregătirea include degresarea temeinică în benzină pură, spălarea în apă rece și decaparea într-un amestec de acizi sulfuric și azotic Pentru a face acest lucru, se alcătuiește o soluție de ml de acid azotic, ml de acid clorhidric, ml de apă și ml de acid sulfuric (turnați în soluția acestuia din urmă, cu un flux subțire) Produsele sunt cel mai bine scufundate într-o soluție de nichelare pe o bandă sau un tub de clorură de vinil; Placarea cu nichel se realizează în sticlă sau smalț Baia de placare cu nichel poate fi încălzită într-o baie de apă Părțile placate cu nichel sunt spălate în apă și uscate în rumeguș neconifere FINISAREA DECORATIVA A PRODUSELOR CU "CRYSTALlite" Această metodă de finisare decorativă este combinată - galvanică și termică Obținerea „cristalitului” se bazează pe decorativ efectul obținut prin detectarea cristalelor de staniu atunci când sunt depuse subțire pe suprafața produselor Preprodusele sunt acoperite cu cositor în mod galvanic Pentru a face acest lucru, pregătiți un electrolit din următoarea compoziție (g/l): Sulfat de staniu Acid serial (p- , ) - Sulfat de sodiu Fenol sau crezol - Lipici de dulgher - Temperatura soluției este de - °C Densitatea de curent este de A/dm Anod de staniu După aplicarea foliei de staniu, produsele se spală în apă curentă rece, apoi în apă fierbinte și se usucă Apoi produsele sunt introduse într-un cuptor electric pentru a obține cristale de staniu Temperatura de încălzire a produselor este de - °C, timpul de păstrare a produselor în cuptor este de - de minute Răcirea lentă a produselor după încălzire dă cristale de dimensiuni mai mari, rapide - mai mici Răcirea bruscă a părților individuale ale suprafeței produsului, de exemplu, suflarea printr-un tub pe suprafața unui film de staniu topit, produce centre artificiale frumoase de cristale, care amintesc de flori fanteziste, stele etc ornamente După tratamentul termic al filmului de staniu, sunt detectate cristale, care se efectuează în același electrolit, atârnând produsele timp de - minute pe anod În acest caz, densitatea de curent ar trebui să fie , – , A/dm Creșterea densității curentului poate cauza „decolorarea” cristalelor Produsele cu un model cristalin dezvoltat sunt spălate bine în apă rece și apoi în apă fierbinte, uscate și acoperite cu un lac nitro transparent colorat FINISAJE DECORATIVA ALE PRODUSELOR AGAT IMITAT Înainte de acoperirea decorativă, produsul trebuie lustruit până la strălucire După aceea, produsul este degresat temeinic și tratat într-un electrolit cu următoarea compoziție (g/l): b Oxid de crom (VI) - [Acetat de bariu, , — Cyca acetat ■ - Acetat de calciu , — În esență, acest proces este un fel de cromare Cromarea în acest electrolit are loc la o temperatură de – °C și o densitate de curent de – A/dm Densitatea de curent specificată este foarte mare pentru acele surse de curent pe care le au școlile și cu atât mai mult acasă, așa că această metodă poate fi folosită pentru finisarea obiectelor mici - - cm Timp de procesare - minute După cromare, suprafața produsului are o culoare albastru închis cu un model sub formă de dungi gri-albastre ondulate, care amintesc de textura agatului, în timp ce fundalul general al acoperirii este acoperit cu o ceață ușoară mată Pentru a primi o suprafață strălucitoare a unui capac de produs cu un strat subțire de lac transparent FINISAJE DECORATIVA ALE PRODUSELOR DIN ALUMINIU SI ALIAJELE LUI Finisarea decorativă a produselor din aluminiu și aliajele acestuia este în prezent foarte comună Această metodă este folosită pentru finisarea unei varietăți de articole de mercerie, broșe, cercei, brățări, precum și cuți de pâine, cutii pentru diverse scopuri: pentru țigări, tutun, ata, cutii de ceasuri etc Cel mai comun tip de finisare este culoarea lor, imitând aurul Dar adesea produsele sunt vopsite în alte culori, o mare varietate Acest tip de prelucrare a aluminiului este adesea numit anodizare, deoarece produsele sunt atârnate într-o baie electrică nu pe catod, ca de obicei, ci pe anod O placă de plumb este atârnată peste catod Produsele din aluminiu pur sunt cel mai bine prelucrate în acest fel, dar aliajele de aluminiu pot fi prelucrate și cu înaltă calitate, care, după procesare, sunt mai bine vopsite în culori închise - negru, albastru, maro etc ■ Pentru prelucrarea aluminiului şi aliajelor acestuia se efectuează de obicei trei operaţii principale: în primul rând, produsele pregătite, ca de obicei, sunt lustruite prin metodă chimică sau electrochimică, apoi anodizate, iar apoi vopsite în coloranţi anilină folosiţi la vopsirea ţesăturilor de lână La anodizare, trebuie urmată următoarea schemă tehnologică Degresarea Pentru produsele de degresare se folosește următoarea compoziție (în g/l): Hidroxid de sodiu - Fosfat de trisodiu - Carbonat de sodiu - Temperatura compoziției este de - ° C Produsele se țin în baie timp de - minute Baia pentru acest proces poate fi făcută din fier Pentru a îndepărta alcalii, după degresare, produsele se spală în apă fierbinte ( - ° C), apoi în apă curentă rece La degresarea produselor, suprafața acestora poate fi gravată Motivul pentru aceasta poate fi supraexpunerea produselor în baie, supraîncălzirea băii sau suprasaturarea compoziției de degresare cu alcali Pentru a elimina defectul, este necesar să reduceți timpul de expunere al produselor în baie, să scădeți temperatura băii sau să slăbiți concentrația de alcali în compoziție Luminarea Produsele fără grăsimi și spălate au de obicei o culoare cenușie tern, pentru a îndepărta această placă, produsele se limpezesc prin păstrarea într-o soluție % de acid azotic tehnic (p - , ) într-un vas de sticlă sau ceramică timp de - minute la o temperatură de - °C Pentru a îndepărta acidul azotic de pe suprafața produsului, acesta se spală în apă curentă rece Ambele operațiuni - degresare și limpezire - trebuie efectuate într-o hotă, deoarece vaporii nocivi sunt eliberați în timpul procesării Lustruire Anterior, produsele cu rugozitate grosieră, zgârieturi, zgârieturi etc defecte la suprafață trebuie șlefuite cu șmirghel fin, iar apoi șlefuite prin metode electrochimice sau chimice In lipsa acestor defecte, produsele sunt lustruite prin metoda electrochimica sau chimica Prezentăm metoda chimică ca fiind cea mai simplă Se prepară un amestec de acizi cu următoarea compoziție (în g): Acid ortofosforic (p - , ) g Acid sulfuric (p- , ) g Acid azotic (p- , ) - g Temperatura amestecului este de - °C Băile pentru lustruirea chimică sunt realizate din plumb sau oțel inoxidabil Lustruirea trebuie efectuată într-o hotă sau sub extracție intensivă Timpul de expunere al produselor în baie este de - minute După lustruirea chimică, produsele se spală cu apă curentă fierbinte și apoi rece și se atârnă într-o baie de anodizare Anodizarea (oxidarea) se efectuează, după cum este indicat, pe anod În prealabil, un fir de aluminiu este atașat strâns de produs pentru contact electric și încărcat în baie Baia de anodizare constă dintr-o soluție de acid sulfuric - % Densitatea electrolitului proaspăt preparat la o temperatură de °C este de , - , Tensiunea trebuie să fie de cel puțin - V Densitatea de curent este de , - , A/dm Timp de anodizare - min Temperatura soluției nu trebuie să depășească °C Distanța dintre produs și placa de plumb atârnată pe catod este de - mm Electrolitul este corectat prin adăugarea unei cantități adecvate de acid sulfuric până când se obține densitatea electrolitului indicată mai sus Acidul sulfuric trebuie manipulat cu grijă atunci când pregătiți și reglați baia Acidul sulfuric poate fi turnat doar în apă, și nu invers În același timp, acidul sulfuric trebuie turnat cu atenție cu un flux subțire Pentru a menține temperatura electrolitului sub °C, baia de electrolit poate fi plasată într-un rezervor de apă pentru răcire Pentru anodizare, se folosește o baie de plastic, de exemplu, din plastic vinil, plumb sau fier, acoperită ferm pe interior cu email După anodizare, produsele sunt îndepărtate din electrolit și, clătite bine în apă rece, sunt vopsite în culoarea dorită Colorarea produselor oxidate Calitatea colorării produselor oxidate depinde în mare măsură de calitatea coloranților și de modul de colorare, temperatură, concentrația soluției și culorile coloranților Colorarea produselor anodizate - oxidate are loc datorită adsorbției coloranților de către un film de oxid Filmul de oxid obtinut prin anodizare se caracterizeaza prin microporozitate, in care colorantul patrunde si persista in timpul procesului de vopsire Filmul de oxid absoarbe cel mai bine substantele colorante imediat dupa oxidare Pentru produsele de colorare se iau soluții de colorare, a căror concentrație variază de la , la % Pentru colorarea galben, maro, precum și verde deschis și albastru deschis, o concentrație de colorant de , - % este destul de suficientă Pentru colorarea în negru se folosește o soluție mai concentrată de - % Pentru a prepara o soluție de colorant, se recomandă să amestecați colorantul cu o cantitate mică de apă distilată până când se formează o suspensie, să o pisați într-un mortar de porțelan și apoi să adăugați cantitatea necesară de apă în timpul amestecării Se recomandă încălzirea soluției la fierbere pentru o perioadă scurtă de timp, astfel încât colorantul să fie complet dizolvat Dacă se formează spumă, aceasta trebuie îndepărtată Apa moale sau dedurizată poate fi folosită pentru a prepara o soluție de colorant, deoarece sărurile de calciu și magneziu conținute în apa dură pot forma compuși insolubili în apă cu unii coloranți Când în soluție se adaugă apă cu o duritate mai mare, colorantul poate precipita din soluție Dacă se formează un precipitat în timpul procesului de vopsire, atunci soluția de colorant trebuie filtrată printr-o cârpă de bumbac Produsele sunt scufundate într-un colorant încălzit la - °C În funcție de expunerea produselor din colorant, pot fi obținute tonuri mai deschise sau mai închise Sigilarea filmului de oxid colorat Pentru a sigila filmul de oxid și a reține colorantul în el, produsele sunt puse în apă fierbinte ( – ° C) și ținute în ea timp de – de minute În timpul procesului de compactare, porii filmului sunt comprimați și rețin colorantul Comentariu general În timpul procesării, produsele nu trebuie atinse cu mâinile goale în timpul degresării, oxidării și vopsirii, deoarece se pot forma pete în punctele de contact OBȚINEREA „SMALȚULUI” PE ALUMINIU ȘI ALIAJELE SALE Recent, a fost dezvoltată o nouă metodă de finisare protectoare și decorativă a aluminiului Această metodă este cunoscută sub numele de „smalț” Esența sa constă în producerea electrochimică a peliculelor opace de oxid pe aluminiu și aliajele acestuia într-o soluție formată din acizi oxalic, boric și citric și oxalat de titan-potasiu Filmele emailate sunt acoperiri decorative opace, cu smalț lăptos Pot fi lucioase sau mate, incolore sau colorate Filmele emailate se disting prin rezistență bună la uzură și rezistență la coroziune în condiții atmosferice Duritatea crescută și rezistența la uzură apropie proprietățile filmelor de email de acoperirile cromate În aparență, produsele emailate seamănă cu cele emailate sau din plastic, dar au o serie de avantaje față de ele: o aderență mai bună, o grosime mai mică a stratului, nu se crăpă sau nu se rupe la impact, comprimare etc Emailarea, pe lângă obținerea de filme cu proprietăți îmbunătățite, are și alte aspecte pozitive Astfel, se impun cerințe reduse asupra purității aluminiului prelucrat, asupra calității lustruirii suprafeței Cu toate acestea, nu trebuie să uităm că nu este necesară aplicarea electrolușării (ca, de exemplu, în procesul larg răspândit de finisare a aluminiului în culoarea aurului) Filmele email, ca și alte filme anodice, sunt vopsite în soluții apoase de coloranți organici Datorita culorii gri deschis a filmului, culoarea acestuia se inmoaie in timpul vopsirii si poate avea toate nuantele de la un ton delicat la tonuri profunde suculente Filmele emailate din electroliții de mai sus pot fi obținute în diferite grosimi în intervalul mm, în funcție de timpul de expunere în baie și de alți factori Filmele cu grosimea specificată se obțin de obicei în - de minute Un factor important pentru obținerea unor filme opace bune este cea corectă orice alegere de aliaje de aluminiu Aliajele de turnare care pot da o peliculă de email de calitate ar trebui să aibă următoarea compoziție (%): Cupru mai mic de Nichel mai mic de Zinc » Fier » Magneziu » Mangan » Din tablă de aluminiu supusă emailării clasele de aluminiu AD , AMts, AMgZ, AV, AVP și unele clase de aluminiu cupros sunt utilizate dacă conținutul de cupru din acesta nu depășește % În aliajele de turnare utilizate pentru emailare, conținutul de impurități nu trebuie să depășească: cupru - %, zinc - %, magneziu - %, nichel - %, fier - %, mangan - % Cel mai potrivit pentru emailare este un aliaj de turnare: aluminiu - zinc - magneziu (zinc %, magneziu , - %) Filmele de oxid obtinute prin emailare pe diverse aliaje forjate pot avea diverse nuante de la gri deschis la gri inchis Pentru a da produselor emailate efectul decorativ necesar, se recomanda lustruirea usoara a acestora În acest scop, se poate folosi o pastă pe bază de oxid de aluminiu și var de Viena cu următoarea compoziție (în procente în greutate): Oxid de aluminiu Var de Viena Stearină Pastele pe bază de oxid de crom nu sunt recomandate, deoarece pe suprafața emailată rămân pete verzi, chiar și la degresare temeinică Electrolitul crom-bor este recomandat pentru emailare Procesul de emailare în electrolit de crom-bor constă în următoarele operații: Lustruire Degresarea în solvenți organici Ștergerea cu cârpe Montare cu cuier Degresare chimică Spalarea in apa fierbinte Spălarea în apă curentă rece Luminarea Spălarea în apă curentă rece Emailarea Spălarea în apă curentă rece Prelucrare într-o soluție de acid azotic Vienna Lime este o pulbere albă moale de oxid de calciu și oxid de magneziu, cu proprietăți de lustruire Spălarea în apă curentă rece Spălarea în apă distilată Vopsirea Spălarea în apă curentă rece Sigiliu Demontarea de pe umerase Uscarea Luciu pe un cerc calico curat Control INSTRUCȚIUNI PRACTICE PENTRU REALIZAREA PROCESULUI DE EMAȚARE ÎN ELECTROLIT CROMAT Degresarea pieselor se efectuează într-o soluție cu următoarea compoziție (în g/l): Fosfat trisodic Hidroxid de sodiu Silicat de sodiu Temperatura soluției - °C, timp de tratament - minute Părțile degresate și spălate sunt limpezite prin scufundare într-o soluție de acid azotic % la - ° C, apoi spălate și emailate Pentru emailare se folosește un electrolit cu următoarea compoziție (în g/l): Oxid de crom (VI) Acid ortoboric Electrolitul se prepară cu apă de la robinet Procesul se desfășoară după cum urmează Produsele sunt atârnate pe tija anodului Apoi curentul este pornit În minute, tensiunea crește ușor de la la V și se menține timp de de minute Densitatea de curent în acest caz ar trebui să fie egală cu , - , A/dm După de minute, tensiunea este crescută la V, în timp ce densitatea de curent se stabilește și rămâne constantă până la sfârșitul emailării Durata totală a procesului este de de minute Temperatura electrolitului nu trebuie să depășească °C, supraîncălzirea duce la o deteriorare a calității filmului Catozii sunt fabricați din oțel inoxidabil Raportul dintre suprafețele anodului și catodului este de : , : În timpul funcționării, electrolitul se evaporă, cantitatea acestuia trebuie adusă la nivelul inițial prin adăugarea de apă fierbinte Corectarea se realizează prin adăugarea de oxid de crom (VI) în proporție de g la m de suprafață tratată După emailare, produsele se spală temeinic în apă curentă rece, se tratează timp de - minute într-o soluție de acid azotic %, se spală din nou temeinic, mai întâi în apă curentă și apoi în apă distilată și se vopsesc în soluții apoase de coloranți organici cu regimul specificat în tabelul După colorare, piesele sunt spălate și sigilate prin fierbere timp de de minute în apă distilată Corectarea căsătoriei în timpul vopsirii se reduce la prelucrarea produselor într-o soluție % de acid azotic, spălarea temeinică în apă curentă rece, apoi în apă distilată, după care produsele pot fi din nou vopsite în culoarea dorită Îndepărtarea peliculei de email de pe pandantive și produse defecte se realizează într-o soluție de hidroxid de sodiu % la o temperatură a soluției de - ° C Îmbunătățirea aspectului învelișului produselor emailate după compactare și uscare se realizează prin lustruire pe un cerc calico curat, fără utilizarea pastelor de lustruit Tabelul Denumirea colorantului Concentrație (în g/l) Temperatura de vopsire (în °C) Timp de păstrare (în min) pH colorant Turcoaz drept rezistent la lumină - - - Alizorin roșu acid - - , Roșu acid cm - , - Acid Violet KM Piele - - - Presă verde acidă - - , Stacojiu acid Albastru strălucitor acid - - , KM pentru blană de oaie % - , Portocaliu G - - - Galben auriu - - FINISAJE DECORATIVA A PRODUSELOR DE ALUMINIU IMITA GRANIT Diversele posibilități de finisare decorativă a aluminiului prin oxidare (anodizare), despre care am discutat mai sus, în combinație cu pretratarea tablei de aluminiu care imit granit, dau un efect decorativ foarte interesant (Fig ) Pentru a obține o textură asemănătoare granitului pe tabla de aluminiu, tabla de aluminiu sub formă de benzi ( , - , mm grosime) este preîntinsă - alungită cu o cantitate mică, calculată în milimetri pe metru de metal, apoi încălzită și, după răcire, gravat într-un amestec de acizi O astfel de prelucrare dezvăluie cristale pe suprafața metalului, care se formează datorită recristalizării aluminiului În acest caz, dimensiunile cristalelor obținute în procesul de recristalizare a aluminiului pot fi obținute de la mm, în funcție de cantitatea de întindere a aluminiului Pentru întindere, capetele benzii de aluminiu sunt prinse în două menghine și apoi presate cu un sucitor de lemn pe partea de mijloc a benzii, mișcând sucitorul înainte și înapoi În funcție de forța de presare, aluminiul se va întinde treptat După întindere, banda de aluminiu este plasată într-un cuptor cu muflă și încălzită la o temperatură de ° C timp de - de minute Tratamentul termic menţionat determină recristalizarea aluminiului întins Dar pentru a dezvălui textura cristalelor, care sunt similare ca formă cu granulele de granit, aluminiul trebuie prelucrat într-o soluție de gravare Gravarea aluminiului recristalizat se realizează într-un amestec de acizi, care constă din acid clorhidric V , acid azotic V și apă V Gravarea trebuie făcută cu mănuși de cauciuc, folosind clești La detectarea cristalelor pe aluminiu, produsul este spalat bine in apa, dupa care aluminiul poate fi anodizat si vopsit in culoarea dorita APLICAREA IMAGINILOR PE PRODUSE PRIN FOTOGRAVARE În multe cazuri, produsele metalice pot fi decorate prin desenarea unor imagini pe ele sub formă de desene: portrete, peisaje, ornamente, inscripții etc Pentru aceasta se poate folosi cu succes metoda de fotografiere Pentru această metodă pot fi folosite diferite metale, dar aluminiul și aliajele sale sunt cel mai ușor de prelucrat Esența fotografiei este aceea că o placă sau un produs de metal este acoperită cu o emulsie fotosensibilă și uscată în întuneric; apoi se aplică un negativ fotografic - de obicei film - și se expune folosind o sursă de curent suficient de puternică Sub zonele luminoase ale negativului, emulsia este fixată și devine relativ rezistentă la apă, în timp ce sub zonele întunecate emulsia rămâne aproape neschimbată și este complet îndepărtată atunci când este dezvoltată în apă Stratul de emulsie rămas pe metal primește rezistență chimică prin tratament chimic și termic Apoi placa sau produsul este supus gravarii chimice sau electrochimice Negativul se obtine prin imprimare la contact pe folie de reproducere in linie FT- din original, desenat sau desenat cu cerneala neagra pe hartie de calc Când fotografiați, puteți utiliza și originalul realizat pe hârtie de calc direct, dar durabilitatea unui astfel de original și calitatea fotogravării sunt mai mici decât atunci când utilizați un negativ de film Atunci când se creează o imagine pe plăci din aluminiu sau aliaje ale acestuia, plăcile sunt pregătite în funcție de dimensiunea imaginii fotografiate cu o admisie de mm de-a lungul perimetrului După aceea, placa este măcinată și lustruită pe o roată de pâslă și degresată cu white spirit, iar apoi cu var de Viena Suprafața bine degresată a plăcilor trebuie umezită uniform cu apă Pentru o mai bună aderență a emulsiei la metal, placa este ușor gravată într-o soluție care conține substanțe (în g/l): Fosfat de triatriu Carbonat de sodiu Silicat de sodiu Temperatura soluției este de - °C, durata tratamentului este de - s Farfurie pregatita apoi gura turnat pe o centrifugă, a cărei viteză ar trebui să fie între rpm În centrifugă, suprafața plăcii este în cele din urmă spălată cu apă, apoi se aplică o cantitate mică de emulsie (udare), care trebuie distribuită uniform pe suprafața plăcii După aceea, stratul de emulsie este uscat până când „adeziv” dispare Pentru fotografie, se folosește o emulsie din următoarea compoziție: Lipici Mezdrovy , g Amoniac la sută g Bicromat de amoniu g Oxid de crom (VI) g Bicromat de potasiu , g Etanol , ml Apa, l Adezivul pentru piele de faianță este pre-înmuiat cu apă Fierbeți emulsia într-o baie de apă, amestecând ușor, pentru a evita blocarea aerului Emulsia se lasă să se depună, apoi se filtrează prin vată învelită în tifon și se păstrează într-un loc întunecat și răcoros După centrifugarea și uscarea stratului de emulsie, plăcile sunt așezate pe negativul peliculei fotosensibile și în această formă, asigurându-se că nu există o deplasare reciprocă a plăcilor, acestea sunt așezate pe geamul de contact al cadrului mesei reflectoare Placa cu negativul este apăsată ferm pe sticlă Apoi porniți sursa de lumină (patru lămpi, de de wați fiecare, situate în partea de jos a mesei reflectoare, sub geamul de contact) În același timp, un ventilator este pornit pentru a răci sticla de contact În funcție de fotosensibilitatea emulsiei, copierea durează - minute Apoi farfuria este prezentată în apă rece, sub duș Pentru a crește contrastul imaginii, precum și pentru a verifica calitatea și completitudinea dezvoltării, plăcile sunt umezite cu o soluție apoasă de colorant de anilină; dacă este necesar se continuă manifestarea Dacă dezvoltarea este lentă și se obține un „voal”, este posibil să se scufunde placa pentru o perioadă scurtă de timp în apă încălzită la - ° C Placa dezvoltată se tratează timp de - minute într-o soluție care conține g de crom în litru de apă alaun movokalium și g dicromat de amoniu După bronzare, spălare și uscare, plăcile sunt supuse la ardere uniformă la o temperatură de - ° C până când filmul de emulsie devine maro În acest caz, filmul de emulsie este în final fixat, dobândind rezistența chimică necesară Timpul de ardere este de - minute Apoi plăcile sunt gravate într-o soluție apoasă a compoziției: sulfat de cupru g/l Clorat de sodiu g/l Acid clorhidric acid ml Temperatura soluției este de - °C Pentru gravare se folosesc băi de porțelan sau băi de plastic Pentru a proteja reversul plăcii de gravare, aceasta este acoperită cu un lac Placa spălată și uscată este acoperită cu un lac incolor FABRICARE DE MATRICE DIN MODELE CEROPHAN (CEARA) Pentru realizarea de imagini artistice pe ceramică, porțelan sau sticlă organică se folosește metoda cerofaniei, care constă în fabricarea de imagini din ceară transparentă, care se disting printr-un relief deosebit de joasă; în timp ce sculptează, examinează imaginea în lumină Pentru sculptarea modelelor ceroplastice, folosesc: o compoziție specială de ceară solidă translucidă, de exemplu, următoarea compoziție va (în %): Rosin Terebentină Stearină Ceară de albine Talc Compoziția de ceară se încălzește și se toarnă într-un strat uniform de - mm grosime pe sticlă Pentru a facilita perforarea preliminară din hârtia de calc, conturul modelului necesar este transferat pe ceară În funcție de grosimea stratului, compoziția de ceară transmite o cantitate diferită de lumină, care dezvăluie tranzițiile tonale ale imaginii Această metodă face, de asemenea, posibilă metoda obișnuită de galvanizare a formei negative de cupru Forma rezultată poate fi folosită în diverse moduri: în ea poate fi turnată sticlă organică, din aceasta se poate obține o matriță de ipsos pentru ceramică și, în final, poate servi ca produs artistic direct după aplicarea smalțului transparent pe ea Când se folosește o matriță pentru realizarea de reproduceri din sticlă organică, matrița de cupru este mărită la o grosime de - mm în locurile cele mai groase, apoi se modelează o imagine pozitivă sub o presă din sticlă organică lăptoasă din foaie încălzită, ceea ce va da același efect artistic atunci când este privit prin lumină ca și originalul realizat pe ceară: părțile mai subțiri ale masei de plastic vor lăsa să pătrundă mai multă lumină, iar părțile mai groase vor lăsa să treacă mai puțină lumină, ceea ce va dezvălui imaginea Același efect pitoresc se obține și pe porțelanul presat Când se folosește o matriță pentru realizarea de imagini pe ceramică, se scoate din aceasta o matriță de ipsos, ca dintr-un model, care este folosit pentru turnarea porțelanului Masa ceramica turnata sau turnata dupa uscare si ardere pe intregul plan al reliefului se toarna cu glazura curgatoare si se arde Glazura turnata, arsa, reproduce si tonal imaginea ceroplastica datorita grosimii diferite a glazurii de pe suprafata de relief Forma poate fi folosita si direct ca model pentru acoperirea cu email transparent colorat, care da acelasi efect pictural ca si pe ceramica Înainte de aplicarea smalțului, matricea trebuie precalcinată la - °C pentru a îndepărta hidrogenul absorbit de metal în timpul creșterii, a cărui prezență poate provoca umflarea, barbotarea smalțului 